Levicron GmbH

We are bridging CNC and Ultra-Precision Machining

according to our slogan...

,Ultra-Precision meets Industrial Grade”
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Levicron

Die Levicron GmbH entwickelt, produziert und vertreibt berlihrungslos gelagerte Motorspindelsysteme fir die
Ultraprazisions- und CNC-Zerspanung. Neben jahrzehntelanger praktischer Erfahrung im Spindelbau wird die Produkt-
entwicklung durch praktisch verifizierte Berechnungsmethoden sowie Simulations- und Testwerkzeuge in den Bereichen
Strukturanalyse und Stromungsdynamik unterstiitzt.

Als erster Anbieter fiir aerostatisch gelagerte Bearbeitungsspindeln mit industriellen Werkzeugschnittstellen (HSK) und
voller CNC-Funktionalitat haben sich die Spindelprodukte von Levicron weltweit etabliert.

Unsere Anspriiche an unsere Produkte sowie die unserer Kunden verbieten die Spindelentwicklung um Zukauflésungen.
Um dem gerecht zu werden, finden nicht nur patentierte Lagersysteme und Patent angemeldete federlose HSK-Spannsys-
teme ihren Einsatz, sondern auch im Haus entwickelte Motor- und Encodersysteme. Die Fertigungstiefe bei Levicron von
Uber 90 % umfasst unter anderem CNC-Drehen, -Frasen, -AuBenrundschleifen, -Innenschleifen, -Diamantbearbeitung und
-Drahterodieren. Neben den selbst entwickelten Bearbeitungsldsungen zur Herstellung unserer Produkte finden zusatzlich
die Entwicklungen zu Prifstanden, Testmethodiken und Auswuchttechniken im eigenen Hause statt.

Die Qualitat, Drehzahlen und Genauigkeiten unserer Motorspindeln sowie die Anforderungen aus deren Anwendung
machen es notwendig, malRgeschneiderte Teilldsungen zu entwickeln, fir welche andere Hersteller kommerziell verfiigbare
nutzen kdnnen. Dies umfasst zum Beispiel Lagersysteme, Drehencoder, Elektromotoren, HSK Werkzeugaufnahmen und HSK
Einbauspanner. Aufgrund der einzigartigen Eigenschaften und Vorteile dieser Komponenten, bieten wir diese teilweise ge-
trennt von unseren Spindeln an. Zwar hat Levicron das Rad damit mehrfach doppelt erfunden, jedoch laufen unsere Rader
dafiir runder und schneller als andere.

Als Resultat erhalt der Anwender thermisch konkurrenzlos stabile Bearbeitungs- und Werkstiickmotorspindeln fir Dreh-,
Fras- oder Schleifbearbeitungen, mit gleichzeitig unvergleichlicher Dynamik, Rotationstreue und breitem Drehzahlspektrum

Warum aerostatische Lagerungen fiir Werkzeug- oder Werkstiickspindeln?

Die radialen Steifigkeiten unserer Werkzeugspindeln sind mit denen von handelsiblichen gleichzusetzen, die axialen gar
hoéher. Diese Vorstellung fallt selbst modernen Ingenieuren schwer. Im Vergleich zum winzigen Hertz‘schen Kontakt von
Walzlagerungen sind jedoch die projizierten Flaichen von Gaslagerungen grofl8 und erzeugen in Verbindung mit engen Lager-

Levicron
All in house developed and manufactured Ultra Precision Technology for CNC Machining

(Gekoppelte) Stromungsdynamik/-mechanik
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spalten vergleichbare Steifigkeitswerte.

Hierneben erlaubt der nur wenige Mikrometer dicke Lagerspalt sehr hohe Schergeschwindigkeiten bzw. Drehzahlen sowie
eine auBergewdhnlich exakt geflihrte Rotation. Dies ldsst sich anhand seines Ausgleicheffektes erkldren, bei welchem die
resultierende Wellendrehung genauer ist als die Summe der Einzelfehler es in der Regel erlaubt.

Direkte technische Vorteile Direkte Kundenvorteile

e Hohere Drehzahlen: 100.000 U/min mit HSK25-Schnitt-
stelle sind moglich

e Kleinere Synchron- und Asynchronfehler:
Dynamischer Rundlauffehler am Werkzeug von < 0,5 um
und Rotationstreuen (Error-Motion) unter 30 nm, selbst
bei Hochstdrehzahl

e Thermische Stabilitat: Aufwarmdauer < 5 min., axiales
Wellenwachstum < 5 um, X/Y-Stabilitdt < 0,5 um

¢ Verschleil¥freier, stabiler Dauerbetrieb selbst bei
Hochstdrehzahl

* Modularer Kartuschenaufbau

e Fett- und Olfreier Betrieb

e Hohere Produktivitdt und geringerer Werkzeugver
schleil’ bei kleinen Werkzeugen

¢ Deutlich bessere Oberflachengiiten in allen
Werkstoffen; flr ultraprazise Bearbeitung geeignet

e Sicherer stationarer Dauerbetrieb und thermische
Stabilitat bei allen Drehzahlen

¢ Kostenglinstige Lagerrevision auch durch den Kunden,
teilweise im eingebauten Zustand

e Eignung fiir die Medizin- und Lebensmitteltechnik durch
schmierstofffreien Betrieb

Wellendynamik und Zuverlassigkeit

Losungen von Levicron - keine Kompromisse durch Komponentenlésungen von der Stange:

—=p Patentierte Lagertechnologie fiir Uberragende Rotationstreue, minimierten Luftverbrauch und hohe Steifigkeiten
—=p Patentierte, federlose Spannsysteme fiir Standard-Werkzeugschnittstellen (HSK) zur Gewahrleistung von

- MaRgeschneiderte Motorlésungen mit Gberragenden dynamischen Eigenschaften und Energiedichten
—» Eigene und integrative Encodersysteme zur Reduzierung der Bauteilanzahl und -gréRe
——=» Hochprazise Werkzeugaufnahmen mit HSK-Schnittstelle flr ultraprazise Bearbeitung

M Spindle Sync. Error

B Spindle Async. Error

| 90,000 rpm
Speed: 89,992 rpm
Bandpass Filter.: 1,400 - 16,000 Hz
Orders: 2=18
Spindle Snychronous Error: 22.52 nm
Spindle Anychronous Error: 3.40 nm

Fundamental: 0.42

89,992 rpm
20 revs

© 2022 Levicron GmbH. Alle Rechte vorbehalten.




Ultraprazise, aerostatische Werkzeugmotorspindel mit
optionaler HSK-C63 Schnittstelle

Aerostatische Vollbereichs CNC-Werkzeugspindel mit
patentierter hochdruck aerostatischer Lagertechnik
und federloser HSK-E40 Schnittstelle (SLH40)

Ultraprazise hochdruck-aerostatische gelagerte
Werkzeugspindel mit automatischer HSK-E32
Werkzeugspannung

Ultraprazise CNC-Motorspindel mit patentierter
aerostatischer Lagertechnologie, federloser HSK-E25
Schnittstelle (SLH25) und axialen Spindelabgangen

Ultraprazise CNC-Motorspindel mit patentierter
aerostatischer Lagertechnologie, federloser HSK-E25
Schnittstelle (SLH25) und radialen Spindelabgangen

CNC-Hochgeschwindigkeit Prazisionsmotorspindel mit
patentierter aerostatischer Lagertechnologie,
federloser HSK-E20 Schnittstelle (SLH20)

Ultraprazise CNC-Motorspindel mit patentierter,
aerostatischer Lagertechnologie und automatischem
Spannzangensystem

Federlose Wellen-Einbauspanner fir
HSK-Werkzeugschnittstellen

Ultraprazise HSK-E Werkzeughalter mit
Schrumpftechnologie, DIN69893-E

Spindel- und Dynamikanalysesysteme mit Nanometer-
auflésung fiir Drehzahlen bis zu 100.000 Upm

ASD-Px / ASD-PH63M
UASD-H40A
UASD-H32 / UASD-H32A
ASD-H25A / UASD-H25A
ASD-H25 / UASD-H25

e ASD-H20A / UASD-H20A
ﬁ,"\

ASD-Cx / UASD-Cx

ShakesBear
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ASD-Px / ASD-PH63M
(Werkstlickspindel und -achse/ HSK-C63)




ASD-Px/ ASD-PH63M

Ultraprdzise Werkstiickmotorspindel und -achse mit optionaler HSK-C63 Werkzeugschnittstelle.

Beschreibung

Unsere Spindellosung ASD-Px fir Werkstlickrotation und -orientierung vereint
ultraprazise Genauigkeiten mit Rotationstreuen besser 15 nm (Error-Motion) und die
hochsten Spindelsteifigkeiten und Tragfahigkeiten auf dem Markt.

Durch die konsequent symmetrische Konstruktion und einer hocheffizienten Dinn-
film-FlUssigkeitskiihlung ist das Wellenwachstum von kaltem Zustand und Stillstand zu
durchgewarmtem Zustand bei 10.000 Upm kleiner 1 um, bei einer Durchwarmzeit unter
9 Minuten. Das schlanke Patronendesign erméglicht den Einsatz in sowohl horizontalen
als auch vertikalen Bearbeitungszentren, mit geschlossenem Spindelstock.

Welcher Mehrwert wird geboten?

Als Resultat erhalt der Anwender in der ultraprazisen Zerspanung eine Spindellésung
fir alle Belange der Werkstiickrotation und -positionierung. Sei es zur Bearbeitung von
besonders groRen Werkstiicken bei geringen Drehzahlen, bei der Bearbeitung von be-
sonders kleinen Werkstlicken mit hohen Drehzahlen oder zur prazisen Orientierung.
Durch die Hochleistungs-Motoroption mit einem Konstantdrehmoment von 16 Nm und
ihrer hohen Rotationstreue ist unsere ASD-Px zudem als Werkzeugspindel zur Aufnahme
und groRen Schleifscheiben geeignet.

) Yk
/ "/V/',Y

Mit deutlicher Reduzierung des sog. “Sub-Surface Damage” beim Schleifen von Glas-
linsen wird somit der nachfolgende und langwierige Polierprozess um einen Grofiteil ASD-Px/ ASD-PH63M, Durchwirmzeit und axiales Wellenwachstum
gemindert. Die optionale HSK-C63 Schnittstelle verwandelt die Motorspindel in eine
ultraprazise Werkzeugmotorspindel zur Aufnahme von groRen Schleifscheiben und fiir
die Bearbeitung von Prazisionsoptiken und Wafern.

Die Spindelkonstruktion der ASD-Px und ASD-PH63M zielt nicht nur explizit auf eine Kompensation des Wellenwachstums
ab, sondern mit Levicron’s bewahrter Dinnfilmflissigkeitskiihlung auch auf eine auRergewdhnlich schnelle Durchwarmung.
Die groRe relative Kiihlflache, in Verbindung mit hohen Stromungsgeschwindigkeiten, erlaubt somit Durchwarmzeiten von
unter 9 Minuten vom kalten Zustand und Stilltand.

ASD-Px/ PH63M, Multi-Sensor Error-Motion Messung

2
mit Fehlertrennung
5000 Um die Rotationsqualitdten und Genauigkeiten
A rrm
4.000 rbm ihrer Spindeln zu verifizieren hat Levicron ihre 154
o rem !
10-000¢pm eigenen Priifstande, Methoden und Program- o
me entwickelt. Mehrfachsensorentechniken %
und kapazitive Aufnehmer mit Auflésungen < =
von wenigen Nanometern und Abtastraten von k) 11 _g
Uber 100 kHz erlauben Messungen von Spindel- E_ ‘_3
Synchron- und Asynchronfehlern von unter 2 nm g c—c%
7,000 rpm bis Nenndrehzahl. £ 0,51 =)
6.000 rpm . X L =
10.000 rpm Wahrend bei Asynchronfehlermessungen der Lg__ =
elektrische Rauschabstand eine entschei- 2 | ©
dende Fehlerquelle ist, besteht bei einer =
Synchronfehlermessung die Schwierigkeit der 3 1=
Fehlertrennung zwischen dem Spindelfehler und -% GE)
(]
Y- derr.1 Artefaktformfehler. . o 5.000 rmp = £
T 262 4,000 r’;m Levicron’s  Mehrfachsensortechnik  erlaubt ~ &
Al ;Efs 10,000 rpm die Messung von Spindelsynchron- und 10.000 rmp =
.&1‘ e -asynchronfehlern in einer Messung, bei gleich-
180 A -2E-2
‘\-Qﬂlljﬂu «'ﬂ' zeitiger Fehlertrennung des Artefaktfehlers, zur 1 . . .
ﬂjy“ Sicherstellung der Spindelqualitdten fir unsere -2 0 ) 4 6 8 10
S
Kunden. fi ;
ime, min




| ASD-Px/ ASD-PH63M im Uberblick

Drehzahl:

Radiale Tragfahigkeit:
Axiale Tragfahigkeit:
Radialsteifigkeit:
Axialsteifigkeit:
Motorart:
Motordrehmoment:
Positionstreue:
Rotationsgenauigkeit:

@ 214,5 mm

0-10.000 Upm (12.000 Upm optional)

>1.800 N
>2.200N

>180 N / pm bei 6 bar Versorgungsdruck

>230 N/ um

Permanentmag_net-Synchron
6,5 Nm (S1, 100%) (16 Nm optional)

<5(l
<15 nm

@175 mm

«

7

Hochauflosender optischer 1 VSSS Encoder mit
Strichzahl 11.840 oder 26 bit Absolut-Encoder
mit BISS-C, DRIVE-CLiQ, Panasonic Protokoll

Patentierte Lagertechnologie

1 VSS GMR Encoder mit Strichzahl 253

Aufspannoptionen:

- Planscheibe

- Vakuumfutter

- Nullpunktspannfutter

Dynamikoptimierter Synchronantrieb mit
Luftspaltwicklung und 6,5 Nm Drehmoment (S1),
optional mit genutetem Stator und 14 Nm (S1)

- HSK-C63 (manuell)

Vakuum- und Druckluftdrehdurchfiihrung (IKZ mit HSK-63 Option)

500 mm

Hocheffektive Diinnfilm-Fliissigkeitskiihlung

Patronendesign fiir geschlossene Spindelstécke, optional
mit wassergekiihltem Spindelblock zur Aufmontage
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UASD-H40A
(HSK-E40, axial abgehende Spindelanschliisse)




UASD-H40A

Hochdruck-aerostatische Vollbereichswerkzeugspindel mit federloser
HSK-E40 Werkzeugspannung.

Beschreibung

Schruppen mit einem 10 mm Werkzeug in Stahl und doch langzeitstabile 60.000 Upm zur
ultraprazisen Finishbearbeitung mit optischer Qualitdt von einer Spindel zur Verfligung
gestellt zu bekommen, wiirde dem Endkunden eine Bearbeitung von Prazisionsgesenken
auf einer einzigen Maschine erlauben. Mit der UASD-H40A ist dieses Ziel erreicht.

Das von Levicron patentierte Hochdruck-Aerostatische Lagersystem erlaubt zum einen
eine Radial- und Axialbelastbarkeit am Werkzeug von bis zu 400 kg. Gleichzeitig bietet
es das gewohnt geringe Verlustleistungsniveau und die ultraprazisen Eigenschaften ihrer
kleinen Schwester ,ASD-H25“ mit HSK-E25 Werkzeugspannung.

Welcher Mehrwert wird geboten?

Im Vergleich zu einem hydrostatischen Lagerprinzip, welches sich durch sehr gute
Oberflachenerzeugung auszeichnet, profitiert der Nutzer von weiteren Vorteilen.
Neben den gleichen Belastbarkeiten, einer deutlichen Einsparung im Energiebedarf (bei
sogar 50 % hoheren Maximaldrehzahlen), den peripheren Kosten und dem Service, er-
geben sich durch die Einsparung der komplizierten Abdichtung zusatzlich eine deutlich
einfachere und kompaktere Konstruktion.

Eingefasst in einem Gehaduse mit einem Standarddurchmesser von 120 mm, einem im
Haus entwickelten, federlosen HSK-E40 Werkzeugspannsystem und einer eigens entwi-
ckelten aerostatischen Drehdurchfiihrung fir Vakuum, Luft und KSM bis 80 bar ergeben
sich, fur die erste Vollbereichs-Werkzeugspindel fiir Schrupp- und Hochgeschwindig-
keitszerspanung mit HSK-E40, Drehzahlen bis 60.000 Upm.

Uberblick und Optionen, UASD-H40A

Werkzeugschnittstelle HSK-E40, automatisch, federlos (SLH40)

Gehadusedurchmesser 120 mm

3 Phasen, 2 Pol-Permanentmagnet-Synchron
max. 400 V, 4 Nm bzw. 10,5 kVA S1/100%
Maximaler Motordrehmoment 4 Nm, S1/ 100%

Motoroptionen

Motorleistung 11 kW, S1/ 100%

Lageregelung 1 VSS SinCos, 88 Striche, Nullfahne

Nenndrehzahl 0-60.000 Upm
pneumatisch,

Werkzeugwechselsystem analoge Spannzustandsiberwachung (+ PLC),
Konusreinigungsluft
Kihlung Dunnfilm-Flussigkeitskihlung
Lagersystem hochdruckaerostatisch

dynamischer Rundlauf am Werkzeug < 1 um *)

Genauigkeit, Dynamik Rotationstreue (Error-Motion) < 50 nm

Axiales Wellenwachstum < 0,6 pm **)
Kihlschmiermittelleitung 2x Kihlschmiermitteldiisen an Spindelfront (Option)
Anschlisse axial abgehend (Dmax 100mm)

*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-40
**) von kalt/ Stillstand bis 60.000 Upm/ durchgewdrmt

> Wahre Vollbereichsbearbeitung ...von Schruppen bis Hochgeschwindigkeitsschlichten
> Verschlei3frei ...durch patentiertes aerostatisches Lagersystem
> 60% Energieeinsparung ...im Vergleich zu hydrostatischen Losungen

LAGERLUFTZIRKULATION / -ABLUFT, D8 MM

MOTORANSCHLUSS, INTERCONTEC_CEG_0051_9

DREHDURCHFUHRUNGSANSCHLUSS, 6LL (0 - 60 BAR)

KUHLMITTELRUCKLAUF, D12 MM

SPANNZUSTANDSUBERWACHUNG,
PHOENIX M12A

SICHERUNGSSEILANSCHLUSS M4 (S)

> Ultraschallgeeignetes ...Lager- und Werkzeugspannsystem

Wellendrehdurchfiihrung (optional)

Patentiertes HSK-Werkzeugspannsystem

Hochdruck-Aerostatik-Technologie

Hocheffiziente Dinnfilmflussigkeitskihlung

KUHLMITTELVORLAUF, D16 MM (3 - 6 BAR)

WERKZEUGSPANNEN, D8 MM (7 BAR)

WERKZEUGAUSWURF, D8 MM (7 BAR)

DREHENCODERANSCHLUSS
INTERCONTEC_AEG_050A_17

LAGERZULUFT, 8LL (40 - 60 BAR)

LECKAGE DREHDURCHFUHRUNG, 6 MM
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UASD-H40A - Verlauf des Axialen Wellenwachstums (linke Y-Achse) und der Vorderlagertemparatur
(rechte Y-Achse) von Stillstand und kaltem Zustand auf 60.000 Upm und durchgewdrmt.

UASD-H25/A und UASD-H40A im Vergleich

Ahnlich zum Spindelmodell UASD-H25/A mit HSK-E25 Werkzeugschnittstelle nutzt auch das Modell UASD-H40A mit
HSK-40 Werkzeugschnittstelle die patentierte Hochdruck-Aerostatik-Technologie von Levicron, jedoch mit Zufiihrdriicken
von 40 - 60 bar. Diese Lagertechnologie liefert flr beide Spindeltypen ihrer BaugroRe entsprechend Tragfahigkeiten, die mit
hydrostatisch gelagerten Spindeln vergleichbar sind, jedoch kombiniert mit den hervorragenden Eigenschaften von
statischen Lagersystemen hinsichtlich der Rotationstreue, Stabilitat und Drehzahl.

Wahrend mit hydrostatisch gelagerten Spindeln nicht nur eine komplizierte und teure Abdichttechnik gefordert ist, sondern
im Betrieb bei hohen Drehzahlen auch immens hohe Lagerverluste auftreten, erlaubt die Hochdruck-Aerostatik an dieser
Stelle eine einfache Konstruktion sowie drastisch niedrige Antriebswerte.

aero-

UASD-H25A und UASD-H40A im Vergleichstest UASDO60H25A UASDO60H40A
Werkzeugschnittstelle [-/-] HSK-E25 HSK-E40
Gehdusedurchmesser [-/-] 100 mm 120 mm
Lagerzufiihrdruck [bar] 20-30%) 40 - 60 **)
Drehzahl [Upm] 0 - 60.000 0-60.000
Wellenleistung, S1/ 100% [kW] 4,1 10,5
Statische Radialbelastbarkeit an Spindelnase [N] 900 2.500
Statische Axialbelastbarkeit [N] 1.300 3.000
Statische radiale Nullpunktsteifigkeit an Spindelnase | [N/ um] 83 100
Statische axiale Nullpunktsteifigkeit [N/ pum] 120 120
Statischer Luftverbrauch [N1/ min] 90 220
Dynamischer Rundlauf am Werkzeug [um] <0,3 <04
Rotationstreue [nm] <28 <35

*) alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrdruck
**) alle Werte bei 60 bar Lagerzufiihrdruck

7120 mm

»
>

Datenblatt UASD-H40A

500 mm

UASD-H20A

Abmessungen (,,Ansicht vorne”)

UASDO60H40A
Gehdusedurchmesser [[mm] 120
Linge Uber Alles|[mm] 500
Allgemein Gewicht|[kg] 32
Drehzahl|[[Upm] 60.000
Werkzeugschnittstelle [ [-] HSK-E40, federlos
Werkzeugspannung Betatigung|[-] pneumatisch
Betdtigungsdruck|[bar] 8
Typ|[-] 3 Phasen, BL-DC, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 4,0
Polzahl|[-] 2
Motor max. Phasenspannung|[V] 360
Nennstrom|[A] 41
Spitzenstrom|[A] 60
Wellenleistung, S1/100% | [kVA] 10,5
Typ|[-] inkrementell
Perioden|[-] 96
Drehencoder Signal A/B[[-] SinCos, 1 VSS
Nullfahne|[-] ja (digital/ analog)
Versorgungsdruck|[bar] 40 - 60 (ECO: 10); 30 optional
Luftreinheit, 1ISO8573|[-] 2
Radiale Nullpunktsteifigkeit an Wellennase, statisch [[N/um] > 110 *)
Radiale Tragfahigkeit an Wellennase, statisch|[N] > 2.500
Lagersystem Axiale Nullpunktsteifigkeit| [N/um] > 180 *)
Axiale Tragfahigkeit|[N] > 3.000
Luftverbrauch [[NI/min] <230
Medieneignung|[-] Vakuum, Luft, KSM
Wellendrehdurchfithrung Mediendruck | [bar] < 70% Lagerdruck
Konusrundlauf|[nm] <100
Rotationstreue (Error-Motion)|[nm] <50
dyn. Rundlauf am Werkzeug|[um] <1 *%)
Stabilitdt und Prazision = - -
Durchwéarmzeit|[min] <6
Axiales Wellenwachstum [[um] <5

*) einschlieflich der Lager- und Materialsteifigkeiten
**) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-40
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UASD-H32 / UASD-H32A
(HSK-E32, hochdruck-aerostatisch gelagerte
Werkzeugspindel)




UASD-H32/ UASD-H32A

Ultraprdzise aerostatische Werkzeugspindeln mit automatischer, federloser HSK-E32
Werkzeugschnittstelle und radial oder axial orientierten Spindelanschliissen.

Beschreibung

Aufgrund der schonen Erfolge unserer Modelle mit Hochdruck-Aerostatik-Technologie
haben wir auf Basis unserer UASD-H25 bzw. UASD-H25A unsere UASD-H32 bzw. UASD-
H32A entwickelt. Technisch gleich, unterscheiden sich die Modelle lediglich in der
Schnittstelle. Auch hier und wie bei all unseren Spindelldsungen mit HSK-Schnittstelle,
kommt unser sehr bewdhrtes, federloses Werkzeugspannsystem SLH-x in der Grol3e
HSK-E32 zum Einsatz.

Welcher Mehrwert wird geboten?

Als Resultat kdnnen nun auch Maschinenhersteller mit favorisierter SchnittstellengréRe
32 auf eine Werkzeugspindel zurlickgreifen, welche nicht nur die Drehzahlen und Lauf-
ruhen von aerostatisch gelagerten Spindelsystemen vereint, sondern mit der erhéhten
Tragkraft und Steifigkeit hohere Spanleistungen erlaubt.

Der integrierte Permanentmagnet-Synchronmotor ist, wie bei den HSK25-Modellen mit
Hochdruck-Aerostatik, so ausgelegt, dass die Uberlastgrenze des Motors knapp unter
der der Lagerung liegt und somit einen komfortablen Schutz des Lagersystems erlaubt.

Uberblick und Optionen, UASD-H32/ UASD-H32A

HSK-E32, automatisch, federlos (SLH32)
Gehdusedurchmesser 100 mm

400 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1
200 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1

Werkzeugschnittstelle

Motoroptionen
400 V max., Luftspaltwicklung, 0,33 Nm S1
200 V max., Luftspaltwicklung, 0,33 Nm S1
Lageregelung 1 VSS SinCos, 80 Striche, mit Referenz
60.000 Upm
Nenndrehzahl 80.000 Upm
pneumatisch,

4bit Spannzustandsiiberwachung,
Konusreinigungsluft

Werkzeugwechselsystem

Kihlung Dannfilm-Flussigkeitskihlung
aerostatisch (ASD-H32) *)
hochdruckaerostatisch (UASD-H32)

dynamischer Rundlauf am Werkzeug < 0,8 um **)

Lagersystem

Genauigkeit, Dynamik
Rotationstreue (Error-Motion) < 35 nm

Kihlschmiermittelleitung n. v.

axial abgehend, UASD-H32A (Dmax 100mm)

Anschlisse radial abgehend, UASD-H32

*) nur mit Freigabe
**) bei Verwendung der Werkheughalterserie UTS-32

Konventionelle und Hochdruck-Aerostatik im Vergleich

Das patentierte hochdruck-aerostatische Lagersystem unserer UASD-Modelle wurde fiir einen Betrieb an 20 - 30 bar Luftver-
sorgungsdruck ausgelegt und gefertigt. Dieses erlaubt eine im Kundenversuch verifizierte Tragfahigkeit an der Spindelnase
von 300% der Standardlagerung bei 6 bar. Das neue Axiallagerdesign und die patentierte Kapillartechnologie reduzieren da-
bei deutlich den Luftdurchsatz und erlauben auch hier einen 6konomischen Einsatz. Zum Betrieb der Hochdruckvarianten
UASD-x benotigen Sie unter Umstanden einen anderen Luftverdichter oder einen zusatzlichen Druckverstarker.

Radial statische Tragkraft an der Spindelnase

bei verschiedenen Versorgungsdriicken

Sha

Load [N]

ASD-H25A und UASD-H32A im Vergleichstest ASDO60H25A UASDO60H32A *)
Versorgungsdruck [bar] 6-10 20-30
Drehzahl [Upm] 0-60.000 0 -60.000
Ste?tische Radialbelastbarkeit an IN] 330 900 (273 %)
Spindelnase
Statische Axialbelastbarkeit [N] 650 1.300 (200 %)
::)a;:;z?saidiale Nullpunktsteifigkeit an N/ um] a 83 (202 %)
Statische axiale Nullpunktsteifigkeit [N/ um] 60 75 (125 %)
Statischer Luftverbrauch [NI/ min] 50 90 (180 %)
Dynamischer Rundlauf am Werkzeug **) [um] <0,4 <0,5
Rotationstreue (Error-Motion) **) [nm] <23 <30

*) alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrungsdruck
**) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-32

Axial statische Tragkraft bei
verschiedenen Versorgungsdriicken

Shaft axial disolacement Imicronl




UASD-H32/ UASD-H32A

Anschliisse axial abgehend (,,Ansicht vorne”)

Datenblatt UASDO60H32/ UASDO60H32A (Drehzahl bis zu 60.000 Upm)

Datenblatt UASDOSOH32/ UASDO80H32A (Drehzahl bis zu 80.000 Upm)

UASD-H32/ UASD-H32A
Anschliisse radial abgehend (,,Ansicht hinten”)

*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-32

17)

UASDO60H32 UASDO60H32A UASDO080H32 UASDO80H32A
Gehéausedurchmesser | [mm] 100 100 Gehéausedurchmesser | [mm] 100 100
Lange Uber alles|[mm] 470 408 Lange Uber alles|[mm] 470 408
. Gewicht | [kg] 16 16 . Gewicht | [kg] 16 16
Allgemein Allgemein
Drehzahl|[Upm] 0 - 60.000 0 - 60.000 Drehzahl|[Upm] 0 - 80.000 0 - 80.000
Werkzeugschnittstelle | [-] HSK-E32, federlos HSK-E32, federlos Werkzeugschnittstelle | [-] HSK-E32, federlos HSK-E32, federlos
Spannzustandsiiberwachung|[-] 4bit digital 4bit digital Spannzustandstiberwachung|[-] 4bit digital 4bit digital
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7
. . " Polzahl|[-] 2 2 . . " Polzahl|[-] 2 2
Motoroption ,Hochleistung®, max. Phasenspannung|[V] 270 270 Motoroption ,Hochleistung®, max. Phasenspannung|[V] 370 370
max. 400V Nennstrom | [A] 10 10 max. 400V Nennstrom | [A] 10 10
Spitzenstrom | [A] 20 20 Spitzenstrom | [A] 20 20
Wellenleistung | [kVA] 4,3 4,3 Wellenleistung | [kVA] 5,8 5,8
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7
. ) Polzahl|[-] 2 2 ) ) Polzahl|[-] 2 2
Motoroption ,Hochleistung, max. Phasenspannung|[V] 170 170 Motoroption ,Hochleistung?, max. Phasenspannung|[V] 205 205
max. 200V Nennstrom | [A] 18 18 max. 200V Nennstrom | [A] 18 18
Spitzenstrom | [A] 36 36 Spitzenstrom | [A] 36 36
Wellenleistung | [kVA] 4,2 4,2 Wellenleistung | [kVA] 5,6 5,6
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 Motoroption Polzahl|[-] 2 2
»Luftspaltwicklung?, max. Phasenspannung|[V] 260 260 »Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 330 330
max. 400 V Nennstrom | [A] 5 5 max. 400 V Nennstrom | [A] 5 5
Spitzenstrom | [A] 11 11 Spitzenstrom | [A] 11 11
Wellenleistung| [kVA] 2,1 2,1 Wellenleistung | [kVA] 2,8 2,8
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 Motoroption Polzahl|[-] 2 2
»Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 160 160 »Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 180 180
max. 200V Nennstrom | [A] 9 9 max. 200V Nennstrom | [A] 9 9
Spitzenstrom | [A] 18 18 Spitzenstrom | [A] 18 18
Wellenleistung | [kVA] 2,1 2,1 Wellenleistung | [kVA] 2,8 2,8
Typ|[-] inkrementell inkrementell Typ|[-] inkrementell inkrementell
Drehencoder .Perioden [-] : 80 : 80 Drehencoder .Perioden [-] : 80 : 80
Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS Signal A/B|[-] SinCos, 1VSS SinCos, 1VSS
Nullfahne |[-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) Nullfahne |[-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog)
Versorgungsdruck | [bar] 20-30 20-30 Versorgungsdruck | [bar] 20-30 20-30
Luftreinheit, 1SO8573 | [-] 3 oder besser 3 oder besser Luftreinheit, 1SO8573 | [-] 3 oder besser 3 oder besser
Taupunkt bei bei Zulaufdruck | [°C] 3 3 Taupunkt bei Zulaufdruck|[°C] 3 3
Lagersystem Radiale Nullpunktsteifigkeit an Wellennase, statisch | [N/um] > 70 >70 Lagersystem Radiale Nullpunktsteifigkeit an Wellennase, statisch [ [N/um] > 60 > 60
Radiale Tragfahigkeit an Wellennase, statisch|[N] > 900 >900 Radiale Tragfihigkeit an Wellennase, statisch [ [N] > 800 > 800
Axiale Nullpunktsteifigkeit | [N/pm] >80 >80 Axiale Nullpunktsteifigkeit | [N/um] >70 >70
Axiale Tragféhigkeit [ [N] >1.300 >1.300 Axiale Tragfahigkeit [ [N] >1.200 >1.200
Konusrundlauf|[nm] <100 <100 Konusrundlauf|[nm] <100 <100
Rotationstreue (Error-Motion) [ [nm] <30 <30 Rotationstreue (Error-Motion) [ [nm] <35 <35
Stabilitdt und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug *) | [um] <0,7 <0,7 Stabilitdt und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug *) | [um] <1 <1
Durchwadrmzeit | [min] <3 <3 Durchwarmzeit | [min] <3 <3
Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <3 Axiales Wellenwachstum | [um] <5 <5

*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-32




Y non-comnTReT PRECISSION MO

ASD-H25A / UASD-H25A
(HSK-E25, axial abgehende Spindelanschliisse)




ASD-H25A/ UASD-H25A

Ultraprdzise aerostatische Werkzeugspindeln mit automatischer, federloser
HSK-E25 Werkzeugschnittstelle und axial abgehenden Spindelanschliissen.

Beschreibung

Unsere Modelle ASD-H25A und UASD-H25A erfillen alle Anspriiche, die man an eine
hochqualitative Spindel zur Erzeugung von Oberflichen in optischer Qualitdt und
hochsten Genauigkeiten hat. Sie vereinigen Robustheit und Funktionalitat fur die
mehrachsige CNC-Bearbeitung mit hohen Drehzahlen fir die Mikrobearbeitung und ge-
ringsten Error-Motion Werten fiir die Bearbeitung von optischen Komponenten.

Unter anderem verfligen unsere ASD-H25A und UASD-H25A Uber eine automatische
und federlose HSK-E25 Werkzeugschnittstelle, einen hochauflésenden Drehencoder,
eine hocheffiziente Dinnfilm-Flussigkeitskiihlung, Spannzustandsiiberwachung sowie
Uber einen standardisierten Gehausedurchmesser.

Welcher Mehrwert wird geboten?

Als Resultat erhalt der Anwender in der CNC-Bearbeitung eine bisher nie dagewesene
Prazision, thermische Stabilitdat und die Mdoglichkeit zur Bearbeitung optischer Oberfla-
chen in Fras- und Schleifanwendungen.

Der Anwender in der Ultraprazisionsbearbeitung wiederum erhalt zum ersten Mal die
Moglichkeit hoher Spanabnahmen und eines automatisierten Werkzeugwechsels fir
eine signifikante Produktivitats- und Automatisierungssteigerung.

Unsere Spindeln ASD-H25A und UASD-H25A sind auch mit radial orientierten Spindel-
anschlissen erhéltlich (ASD-H25 und UASD-H25).

ASD-H25A und UASD-H25A im Vergleich

Die aerostatische Lagerung unseres Modells UASD-H25A wurde flr einen Betrieb an 20-30 bar Luftversorgungsdruck aus-
gelegt und gefertigt, welche damit eine Tragfahigkeit an der Spindelnase von 300 % der Standardlagerung bei 6 bar erlaubt.
Das neue Axiallagerdesign reduziert dabei den Luftdurchsatz deutlich und erlaubt auch hier einen 6konomischen Einsatz.
Zum Betrieb der Hochdruckvariante UASD-H25A bendtigen Sie unter Umstdnden einen anderen Luftverdichter.

Uberblick und Optionen, ASD-H25A/ UASD-H25A

*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25

Werkzeugschnittstelle HSK-E25, automatisch, federlos (SLH25) Radial statische Tragkraft an der Spindelnase Axial statische Tragkraft bei
Gehdusedurchmesser 100 mm
400 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1
. 200 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1
Motoroptionen - _
400 V max., Luftspaltwicklung, 0,33 Nm S1 =
&
200 V max., Luftspaltwicklung, 0,33 Nm S1
Lageregelung 1 VSS SinCos, 80 Striche, mit Referenz
60.000 Upm
Nenndrehzahl 80.000 Upm Shaft radial disolacement Imic Shaft axial disola
90.000 Upm ASD-H25A und UASD-H25A im Vergleichstest ASDO60H25A  UASDO60H25A *)
pneumatisch, Versorgungsdruck [bar] 6-10 20-30
Werkzeugwechselsystem 4bit Spannzustandsiiberwachung, Drehzahl [Upm] 0-60.000 0-60.000
KonusTemlgung.sluf.t Ste?tische Radialbelastbarkeit an N] 330 900 (273 %)
Kiihlung Dinnfilm-Flissigkeitskiihlung Spindelnase
aerostatisch (ASD-H25A) Statische Axialbelastbarkeit [N] 650 1.300 (200 %)
Lagersystem ) - -
hochdruckaerostatisch (UASD-H25A) zgai:ZCeT:af;dlme Nullpunktsteifigkeit an N/ um] a1 83 (202 %)
L . dynamischer Rundlauf am Werkzeug < 0,5 pm *)
Genauigkeit, Dynamik - Statische axiale Nullpunktsteifigkeit [N/ pm] 60 75 (125 %)
Rotationstreue (Error-Motion) < 30 nm (ASDO60H25A) -
- - - - - - - - - Statischer Luftverbrauch [NI/ min] 50 90 (180 %)
Kihlschmiermittelleitung 2x Kihlschmiermitteldisen an Spindelfront Dynamischer Rundlauf am Werkzeug **) ] <04 <03
Anschliisse axial abgehend (Dmax 100mm) Rotationstreue (Error-Motion) **) [nm] <23 <28

*) alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrungsdruck
**) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25




ASD-H25A/ UASD-H25A

Anschliisse axial abgehend {,Ansicht vorne”)

Datenblatt ASD-H25A

Datenblatt UASD-H25A

ASD-H25A/ UASD-H25A

Anschliisse axial abgehend (,,Ansicht hinten”)

ASDO60H25A ASDO80OH25A ASDO090H25A UASDO60H25A UASDO80OH25A UASDO90H25A
Gehausedurchmesser | [mm] 100 100 100 Gehausedurchmesser|[mm] 100 100 100
Lange Uber Alles|[mm] 408 408 408 Lange Uber Alles|[mm] 408 408 408
. Gewicht| [kg] 16 16 16 . Gewicht| [kg] 16 16 16
Allgemein Allgemein
Drehzahl|[Upm] 0 -60.000 0 - 80.000 0-90.000 Drehzahl|[Upm] 0-60.000 0 - 80.000 0-90.000
Werkzeugschnittstelle | [-] HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos Werkzeugschnittstelle | [-] HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos
Spannzustandstiberwachung| [-] 4bit digital 4bit digital 4bit digital Spannzustandsiiberwachung|[-] 4bit digital 4bit digital 4bit digital
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7
. . " Polzahl|[-] 2 2 2 . . " Polzahl|[-] 2 2 2
Motoroption ,Hochleistung max. Phasenspannung|[V] 270 370 410 Motoroption ,Hochleistung max. Phasenspannung|[V] 270 370 410
max. 400V Nennstrom | [A] 10 10 10 max. 400V Nennstrom | [A] 10 10 10
Spitzenstrom | [A] 20 20 20 Spitzenstrom | [A] 20 20 20
Wellenleistung| [kVA] 4,3 5,8 6,5 Wellenleistung| [kVA] 4,3 5,8 6,5
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7
. . Polzahl|[-] 2 2 2 . ) Polzahl|[-] 2 2 2
Motoroption ,Hochleistung” max. Phasenspannung|[V] 170 205 235 Motoroption ,Hochleistung”, max. Phasenspannung|[V] 170 205 235
max. 200V Nennstrom| [A] 18 18 18 max. 200V Nennstrom| [A] 18 18 18
Spitzenstrom | [A] 36 36 36 Spitzenstrom | [A] 36 36 36
Wellenleistung| [kVA] 4,2 5,6 6,3 Wellenleistung| [kVA] 4,2 5,6 6,3
Typ| [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ| [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2 Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2
»Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung | [V] 260 330 380 »Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 260 330 380
max. 400 V Nennstrom | [A] 5 5 5 max. 400 V Nennstrom | [A] 5 5 5
Spitzenstrom | [A] 11 11 11 Spitzenstrom | [A] 11 11 11
Wellenleistung| [kVA] 2,1 2,8 3 Wellenleistung| [kVA] 2,1 2,8 3
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33 Konstantdrehmoment, S1|[Nm)] 0,33 0,33 0,33
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2 Motoroption Polzahl| [-] 2 2 2
Luftspaltwicklung”, max. Phasenspannung| [V] 160 180 208 »Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung| [V] 160 180 208
max. 200V Nennstrom| [A] 9 9 9 max. 200V Nennstrom| [A] 9 9 9
Spitzenstrom | [A] 18 18 18 Spitzenstrom | [A] 18 18 18
Wellenleistung, $1/100% | [kVA] 2,1 2,8 3 Wellenleistung, $1/100% | [kVA] 2,1 2,8 3
Typ|[-] inkrementell inkrementell inkrementell Typ|[-] inkrementell inkrementell inkrementell
Perioden|[-] 80 80 80 Perioden|[-] 80 80 80
Drehencoder - - - - Drehencoder - - - -
Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS
Nullfahne | [-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) Nullfahne|[-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) ja (digital/ analog)
Versorgungsdruck| [bar] 6-10 6-10 6-10 Versorgungsdruck| [bar] 20-30 20- 30 20-30
Luftreinheit, 1SO8573| [-] 3 oder besser 3 oder besser 3 oder besser Luftreinheit, 1SO8573| [-] 3 oder besser 3 oder besser 3 oder besser
Radiale NuIIpunktsteiﬁgkeiF an IN/um] > 40 525 520 Radiale NuIIpunktsteiﬁgkei_t an IN/um] >70 > 50 > 35
Lagersystem der Wellennase, statisch Lagersystem der Wellennase, statisch
Radiale Tragfahigkeit an Radiale Tragfahigkeit an
der WeIIenngase, gstat'isch (N] >330 >300 > 280 der WeIIenngase, Etatisch (N] > 900 > 800 > 750
Axiale Nullpunktsteifigkeit| [N/um] > 60 > 40 > 30 Axiale Nullpunktsteifigkeit| [N/um] > 70 > 60 > 50
Axiale Tragfahigkeit| [N] > 600 > 550 > 500 Axiale Tragfahigkeit| [N] > 1.300 >1.200 >1.100
Konusrundlauf| [nm] <100 <100 <100 Konusrundlauf| [nm] <100 <100 <100
Rotationstreue (Error-Motion)|[nm] <30 <35 <45 Rotationstreue (Error-Motion)| [nm] <35 <40 <50
Stabilitat und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug *)| [um] <0,5 <1 <12 Stabilitat und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug *)| [um] <0,5 <1 <12
Durchwarmzeit | [min] <3 <3 <3 Durchwarmzeit| [min] <3 <3 <3
Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <5 <6 Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <5 <6

alle Werte bei 6 bar Lagerzufiihrdruck (Manometerdruck)
*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25

alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrdruck (Manometerdruck)
*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25




ASD-H25 / UASD-H25
(HSK-E25, radial abgehende Spindelanschliisse)




ASD-H25/ UASD-H25

Ultraprdzise aerostatische Werkzeugspindeln mit automatischer, federloser
HSK-E25 Werkzeugschnittstelle und radial abgehenden Spindelanschliissen.

Beschreibung

Unsere Modelle ASD-H25 und UASD-H25 erfiillen alle Anspriiche, die man an eine
hochqualitative Spindel zur Erzeugung von Oberflichen in optischer Qualitdt und
hochsten Genauigkeiten hat. Sie vereinigen Robustheit und Funktionalitat fur die
mehrachsige CNC-Bearbeitung, mit hohen Drehzahlen fiir die Mikrobearbeitung und mit
geringsten Error-Motion Werten flr die Bearbeitung von optischen Komponenten.
Unter anderem verfiigen unsere ASD-H25 und UASD-H25 (iber eine automatische und
federlose HSK-E25 Werkzeugschnittstelle, einen hochauflésenden Drehencoder, eine
hocheffiziente Dunnfilm-Flissigkeitskiihlung, eine Spannzustandsiiberwachung sowie
Uber einen standardisierten Gehdusedurchmesser.

Welcher Mehrwert wird geboten?

Als Resultat erhalt der Anwender in der CNC-Bearbeitung eine bisher nie dagewesene
Prazision, thermische Stabilitdat und die Mdoglichkeit zur Bearbeitung optischer Oberfla-
chen in Fras- und Schleifanwendungen.

Der Anwender in der Ultraprazisionsbearbeitung erhalt dabei zum ersten Mal die
Moglichkeit hoher Spanabnahmen und eines automatisierten Werkzeugwechsels fir
eine signifikante Produktivitats- und Automatisierungssteigerung.

Unsere Spindeln ASD-H25 und UASD-H25 sind auch mit axial orientierten ASD-H25 und UASD-H25 im Vergleich
Spindelanschliissen erhaltlich (ASD-H25A und UASD-H25A).

Die aerostatische Lagerung unseres Modells UASD-H25 wurde fiir einen Betrieb an 20 - 30 bar Luftversorgungsdruck aus-
gelegt und gefertigt, welche damit eine Tragfahigkeit an der Spindelnase von 300 % der Standardlagerung bei 6 bar erlaubt.
Das neue Axiallagerdesign reduziert dabei den Luftdurchsatz deutlich und erlaubt auch hier einen 6konomischen Einsatz.
Zum Betrieb der Hochdruckvariante UASD-H25 bendtigen Sie unter Umstdanden einen anderen Luftverdichter.

Uberblick und Optionen, ASD-H25/ UASD-H25

Werkzeugschnittstelle HSK-E25, automatisch, federlos (SLH25) Radial statische Tragkraft an der Spindelnase Axial statische Tragkraft bei
d d bei verschiedenen Versorgungsdriicken verschiedenen Versorgungsdriicken
Gehdusedurchmesser 100 mm
400 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1
) 200 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1
Motoroptionen - _
400 V max., Luftspaltwicklung, 0,33 Nm S1 £
g
200 V max., Luftspaltwicklung, 0,33 Nm S1
Lageregelung 1 VSS SinCos, 80 Striche, mit Referenz
60.000 Upm
Nenndrehzahl 80.000 Upm Shatt axial disolac
90.000 Upm ASD-H25 und UASD-H25 im Vergleichstest ASDO60H25 UASDOB0H25 *)
pneumatisch, Versorgungsdruck [bar] 6-10 20-30
Werkzeugwechselsystem 4bit Spannzustandsiiberwachung, Drehzahl [Upm] 0 - 60.000 0 - 60.000
- K(.)'nus-relnlg%.‘lng:sluf-t - Ste?tische Radialbelastbarkeit an (N] 330 900 (273 %)
Kiihlung Dinnfilm-Flissigkeitskiihlung Spindelnase
aerostatisch (ASD-H25) Statische Axialbelastbarkeit [N] 650 1.300 (200 %)
Lagersystem ) - -
hochdruckaerostatisch (UASD-H25) :;?:ZZT:;?WE Nullpunktsteifigkeit an N/ um] a 83 (202 %)
. . dynamischer Rundlauf am Werkzeug < 0,5 um *)
Genauigkeit, Dynamik Statische axiale Nullpunktsteifigkeit [N/ um] 60 75 (125 %)
Rotationstreue (Error-Motion) < 30 nm (ASDO60H25) -
Statischer Luftverbrauch [NI/ min] 50 90 (180 %)
Kiihlschmiermittelleitung 2x Kiihlschmiermitteldiisen an Spindelfront (Option) Dynamischer Rundlauf am Werkzeug **) - <04 <03
Anschliisse radial abgehend Rotationstreue (Error-Motion) **) [nm] <23 <28

*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25

*) alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrungsdruck
**) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25




ASD-H25/ UASD-H25

Anschliisse radial abgehend {,Ansicht vorne”)

Datenblatt ASD-H25

Datenblatt UASD-H25

ASD-H25/ UASD-H25
Anschliisse radial abgehend (,,Ansicht hinten”)

ASDO60H25 ASDO080H25 ASD090H25 UASDO60H25 UASDO80H25 UASDO90H25
Gehausedurchmesser | [mm] 100 100 100 Gehdusedurchmesser|[mm] 100 100 100
Lange Uber alles|[mm] 472 472 472 Lange uber alles|[mm] 472 472 472
. Gewicht | [kg] 16 16 16 . Gewicht| [kg] 16 16 16
Allgemein Allgemein
Drehzahl|[Upm] 0 -60.000 0 - 80.000 0-90.000 Drehzahl|[Upm] 0-60.000 0 - 80.000 0-90.000
Werkzeugschnittstelle | [-] HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos Werkzeugschnittstelle | [-] HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos
Spannzustandstiberwachung| [-] 4bit digital 4bit digital 4bit digital Spannzustandsiiberwachung|[-] 4bit digital 4bit digital 4bit digital
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7
. . . Polzahl|[-] 2 2 2 . . " Polzahl|[-] 2 2 2
Motoroption ,Hochleistung®, max. Phasenspannung|[V] 270 370 410 Motoroption ,Hochleistung®, max. Phasenspannung|[V] 270 370 410
max. 400 V Nennstrom | [A] 10 10 10 max. 400V Nennstrom | [A] 10 10 10
Spitzenstrom | [A] 20 20 20 Spitzenstrom | [A] 20 20 20
Wellenleistung| [kVA] 4,3 5,8 6,5 Wellenleistung| [kVA] 4,3 5,8 6,5
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7
. . Polzahl|[-] 2 2 2 . ) Polzahl|[-] 2 2 2
Motoroption ,Hochleistung, max. Phasenspannung|[V] 170 205 235 Motoroption ,Hochleistung, max. Phasenspannung|[V] 170 205 235
max. 200V Nennstrom| [A] 18 18 18 max. 200V Nennstrom| [A] 18 18 18
Spitzenstrom | [A] 36 36 36 Spitzenstrom | [A] 36 36 36
Wellenleistung| [kVA] 4,2 5,6 6,3 Wellenleistung| [kVA] 4,2 5,6 6,3
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2 Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2
»Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung | [V] 260 330 380 »Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung | [V] 260 330 380
max. 400 V Nennstrom | [A] 5 5 5 max. 400 V Nennstrom | [A] 5 5 5
Spitzenstrom | [A] 11 11 11 Spitzenstrom | [A] 11 11 11
Wellenleistung| [kVA] 2,1 2,8 3 Wellenleistung| [kVA] 2,1 2,8 3
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2 Motoroption Polzahl| [-] 2 2 2
»Luftspaltwicklung”, max. Phasenspannung|[V] 160 180 208 »Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 160 180 208
max. 200V Nennstrom| [A] 9 9 9 max. 200V Nennstrom| [A] 9 9 9
Spitzenstrom | [A] 18 18 18 Spitzenstrom | [A] 18 18 18
Wellenleistung, $1/100% | [kVA] 2,1 2,8 3 Wellenleistung, $1/100% | [kVA] 2,1 2,8 3
Typ|[-] inkrementell inkrementell inkrementell Typ|[-] inkrementell inkrementell inkrementell
Perioden|[-] 80 80 80 Perioden|[-] 80 80 80
Drehencoder - - - - Drehencoder - - - -
Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS
Nullfahne | [-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) Nullfahne|[-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) ja (digital/ analog)
Versorgungsdruck| [bar] 6-10 6-10 6-10 Versorgungsdruck| [bar] 20-30 20-30 20-30
Luftreinheit, 1SO8573| [-] 3 oder besser 3 oder besser 3 oder besser Luftreinheit, 1SO8573| [-] 3 oder besser 3 oder besser 3 oder besser
Radiale NuIIpunktsteiﬁgkeiF an IN/um] > 40 525 >20 Radiale NuIIpunktsteiﬁgkei_t an IN/um] >70 50 >35
Lagersystem der Wellennase, statisch Lagersystem der Wellennase, statisch
Radiale Tragféhigkei_t an IN] 330 >300 > 280 Radiale Tragféhigkei.t an IN] >900 > 800 > 750
der Wellennase, statisch der Wellennase, statisch
Axiale Nullpunktsteifigkeit| [N/um] > 60 > 40 > 30 Axiale Nullpunktsteifigkeit| [N/um] > 70 > 60 > 50
Axiale Tragfahigkeit| [N] > 600 > 550 > 500 Axiale Tragfahigkeit| [N] > 1.300 >1.200 >1.100
Konusrundlauf| [nm] <100 <100 <100 Konusrundlauf| [nm] <100 <100 <100
Rotationstreue (Error-Motion) | [nm] <30 <35 <45 Rotationstreue (Error-Motion)| [nm] <35 <40 <50
Stabilitat und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug *)| [um] <0,5 <1 <122 Stabilitat und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug *)| [um] <0,5 <1 <12
Durchwarmzeit| [min] <3 <3 <3 Durchwarmzeit| [min] <3 <3 <3
Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <5 <6 Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <5 <6

alle Werte bei 6 bar Lagerzufiihrdruck (Manometerdruck)
*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25

29)

alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrdruck (Manometerdruck)
*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25
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ASD-H20A / UASD-H20A
(HSK-E20, axial abgehende Spindelanschliisse)




ASD-H20A/ UASD-H20A

Ultraprdzise aerostatische Werkzeugspindeln mit automatischer, federloser
HSK-E20 Werkzeugspannung und axial abgehenden Spindelanschliissen.

Beschreibung

Hochste Drehzahlen, Prazision, Stabilitdit und vollste Automation vereinen unsere
neue Werkzeugspindel (U)ASD-H20A. Sie wurde eigens fiir die schon seit langem aus-
stehende Anforderungen an die Fertigung von integralen Halbleiterbauteilen und
optoelektronischen Komponenten entwickelt.

Drehzahlen bis 150.000 Upm, eine automatische federlose HSK-E20 Schnittstelle, eine
Werkzeugspanntberwachung und ein optimiertes thermisches/ dynamisches Verhalten
erlauben die vollautomatisierte Bearbeitung von Klein- und Integralbauteilen.

S gt

Welcher Mehrwert wird geboten?

Als Resultat erhadlt der Anwender in der CNC-Bearbeitung eine bisher nie dagewese-
ne Prazision, thermische Stabilitat und die Moglichkeit zur Bearbeitung optischer
Oberflachen in Fras- und Schleifanwendungen. Der Anwender in der Ultraprazisions- | i |
bearbeitung wiederum erhélt zum ersten Mal die Moglichkeit hoher Spanabnahmen e £ =1 _
und eines automatisierten Werkzeugwechsels fiir eine signifikante Produktivitats- und A
Automatisierungssteigerung.

Doch hohe Drehzahlen und eine vollautomatisierte Einbindung in Fertigungslinien sind Dynamischer Rundlauf und “ 09’[' o
95+ o6 160
nur zwei grundlegende Voraussetzungen. Durch den Einsatz unseres federlosen, paten- Schwingschnellen 0 0 s 10
o 0,85 120
tierten HSK-Spannsystems SLH-x in der GroRRe HSK-20, einer konsequenten Optimierung o o / o
. . o . . . . . . 0,75+ 0,13 ©
I((if_'rr”WeII(:_;r‘mdynamlk und der hzochefﬁzlents.nr:m('i symr?etrlschen dDunnf'l‘lm—ilus;lgkelts— Die intensive Optimierung der Wellendyna- e .,
Iu L(Jjng Ie.tethunse(;e:SD-_H :A zub.:e.n" isherigen Lésungen zudem eine konkurrenz- mik und die Steifigkeiten der patentierten j féfji A 211,2 :
ose dynamische und thermische Stabilitat. Lagertechnologie ergeben einen Betrieb : ;EVS_CCPWWWV« vl :;:b A N g o ;
unter allen starr- und biegekritischen Eigen- CON I / 3 he
. . . frequenzen fiir alle Drehzahlen. " aBo s
Uberblick und Optionen, ASD-H20A/ UASD-H20A . ) . . o ¥ L >
Dies zeigt sich dementsprechend im o /// "
. 0 ol oo 121
Werkzeugschnittstelle HSK-E20, automatisch, federlos (SLH20) dynamischen Werkzeuggrundlauf und den > °0‘?// Lo ,uj
Gehiusedurchmesser 80 mm Sc?hwmgs.chnellen. ] o -
400 V max., Hochleistung, 0,22 Nm S1 (Option) Diese Eigenschaften erlauben selbst .dle e Ee W s e
00V e 022 NSl Nutzung von Werkdurchmessern kleiner
: max., Hochleistung, O, m . .
Motoroptionen -g 50 um, bei stark reduziertem Werkzeugver-
200 V max., Luftspaltwicklung, 0,13 Nm S1 schleiR und ohne dass das Werkzeug durch
Lageregelung 1 VSS SinCos, 60 Striche, mit Referenz Vibrationen eines Resonanzfalls (Drehfre-
120.000 Upm quenz = Kritische) abbricht.
Nenndrehzahl
150.000 Upm
12 130000 H
oneumatisch, " F - Axiales Wellenwachstum
Werkzeugwechselsystem 4bit Spannzustandsiiberwachung, o 10000
Konusreinigungsluft . \ o000 Die Durchwarmzeit liegt bei < 3 Minuten.
Kiihlung Dinnfilm-Flissigkeitskihlung A \\ o000 Das Axiale Wellenwachstum von kaltem
T 80800 .
aerostatisch (ASD-H20A) & ~L | o Zustand u.r'1d Stillstand zu 120.000 Upm und
Lagersystem . 8 i durchgewdrmt: <1 pm.
hochdruckaerostatisch (UASD-H20A) 3 .l // o0g
a 50600
Genauigkeit, Dynamik dynamischer Rundlauf am Werkzeug < 1 um *) 4 00
Axiales Wellenwachstum <1 um; < 3 Minuten **) * 30600
-
Kihlschmiermittelleitung n.v. o) / :Z::Z
. J
Anschlisse axial abgehend (Dmax 80mm) W M 10 W 10 180 00 20 20 280 20 30 20 M K0 B0 40 40 M40 40 40 20 s w

*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-20
**) von kalt/ Stillstand bis 120.000 Upm/ durchgewdrmt

®

A |




ASD-H20A/ UASD-H20A

Anschliisse axial abgehend (,Ansicht vorne”)

ASD-H20A/ UASD-H20A
Anschliisse axial abgehend (,,Ansicht hinten”)

Datenblatt ASD-H20A ASD120H20A ASD150H20A Datenblatt UASD-H20A UASD120H20A UASD150H20A
Gehédusedurchmesser | [mm] 80 80 Gehdusedurchmesser [ [mm] 80 80
Lange Uber alles|[mm] 335 335 Lange Uber alles|[mm] 335 335
. Gewicht | [kg] 8,1 8,1 . Gewicht | [kg] 8,1 8,1
Allgemein Allgemein
Drehzahl|[Upm] 0-120.000 0-150.000 Drehzahl|[Upm] 0-120.000 0-150.000
Werkzeugschnittstelle | [-] HSK-E20, federlos HSK-E20, federlos Werkzeugschnittstelle | [-] HSK-E20, federlos HSK-E20, federlos
Spannzustandsiiberwachung | [-] 4bit digital 4bit digital Spannzustandstiberwachung | [-] 4bit digital 4bit digital
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,22 0,22 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,22 0,22
Motoroption Polzahl][] 2 2 Motoroption Polzahl ][] 2 2
,,Hochlelstung.“, max. Phasenspannung][V] 300 380 ,,Hochlelstung.“, max. Phasenspannung][V] 300 380
max. 400 V (Option) Nennstrom | [A] 5 5 max. 400 V (Option) Nennstrom | [A] s s
Spitzenstrom | [A] 10 10 Spitzenstrom | [A] 10 10
Wellenleistung| [kVA] 2,5 2,8 Wellenleistung | [kVA] 2,5 2,8
Typ|[-] 3 Phasen, synchron **) 3 Phasen, synchron Typ|[-] 3 Phasen, synchron **) 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,22 0,22 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,22 0,22
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 Motoroption Polzahl|[-] 2 2
»Hochleistung?, max. Phasenspannung|[V] 165 190 »Hochleistung?, max. Phasenspannung|[V] 165 190
max. 200 V Nennstrom | [A] 95 9,5 max. 200V Nennstrom | [A] 9,5 9,5
Spitzenstrom | [A] 19 19 Spitzenstrom | [A] 19 19
Wellenleistung | [kVA] 2,5 2,8 Wellenleistung | [kVA] 2,5 2,8
Typ| [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron Typ| [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,13 0,13 Konstantdrehmoment, S1|[Nm)] 0,13 0,13
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 Motoroption Polzahl|[-] 2 2
,Luftspaltwicklung”, max. Phasenspannung|[V] 170 195 »Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 170 195
max. 200V Nennstrom | [A] 5 5 max. 200V Nennstrom | [A] 5 5
Spitzenstrom | [A] 10 10 Spitzenstrom | [A] 10 10
Wellenleistung | [kVA] 1,6 1,9 Wellenleistung | [kVA] 1,6 1,9
Typ|[-] inkrementell inkrementell Typ|[-] inkrementell inkrementell
Drehencoder F’erioden L] - €0 - €0 Drehencoder .Perioden ] - €0 - €0
Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS
Nullfahne|[-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) Nullfahne |[-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog)
Versorgungsdruck | [bar] 6-10 6-10 Versorgungsdruck | [bar] 20-30 20-30
Luftreinheit, 1SO8573 | [-] 3 oder besser 3 oder besser Luftreinheit, 1SO8573 | [-] 3 oder besser 3 oder besser
Radiale NuIIpunktsteiﬁgkei_t an [N/um] >16 >20 Radiale NuIIpunktsteiﬁgkei_t an [N/um] >24 > 38
Lagersystem der Wellennase, statisch Lagersystem der Wellennase, statisch
Radiale Tragféhigkei_t an IN] 160 - 200 >190 Radiale Tragféhigkei_t an IN] 280 -310 >580
der Wellennase, statisch der Wellennase, statisch
Axiale Nullpunktsteifigkeit | [N/um] >21 > 25 Axiale Nullpunktsteifigkeit | [N/um] >30 >45
Axiale Tragfahigkeit | [N] > 240 > 230 Axiale Tragfahigkeit | [N] > 650 > 630
Konusrundlauf|[nm] <100 <100 Konusrundlauf|[nm] <100 <100
Rotationstreue (Error-Motion)|[nm] <40 <50 Rotationstreue (Error-Motion)|[nm] <45 <55
Stabilitat und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug *) | [um] <1 <1,3 Stabilitat und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug *) | [um] <1 <1,3
Durchwarmzeit | [min] <3 <4 Durchwarmzeit | [min] <3 <4
Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <4 Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <4

alle Werte bei 6 bar Lagerzufiihrdruck (Manometerdruck)
*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-20
**) nur im feldgeschwdchten Umrichterbetrieb

alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrdruck (Manometerdruck)
*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-20
**) nur im feldgeschwdchten Umrichterbetrieb




nor-comTACT PRECISION Mo

ASD-Cx / UASD-Cx
(automatisch betatigte Direktschaftspannung)




ASD-Cx/ UASD-Cx

Ultrprdzise-aerostatische Werkzeugspindel mit automatischem Spannzangensystem. g : -

Beschreibung

Unsere  Modelle ASD-Cx und UASD-Cx, wobei das ,x“ fir den
Werkzeugschaftdurchmesser steht, erfiillen alle Anspriiche, die man an eine hochquali-
tative Motorspindel zur Erzeugung von Oberflachen in optischer Qualitat und hochsten
Genauigkeiten bei hohen Drehzahlen hat.

Sie vereinen die Robustheit und die Funktionalitdt fiir die mehrachsige CNC-Bearbei-
tung der Mikrobearbeitung und geringste Error-Motion Werten fir die Bearbeitung von
optischen Komponenten. Ausgestattet mit einem selbst entwickelten, automatischen
Prazisionsspannzangensystem erlaubt die Spindel hochste Drehzahlen.

Unter anderem verfligen unsere ASD-Cx und UASD-Cx (iber eine pneumatisch betétigte
Werkzeugdirektschafspannung, einen hochauflésenden Drehencoder, einer hocheffi-
ziente Dinnfilm-Fllssigkeitskiihlung sowie (iber einen standardisierten Gehdusedurch-
messer. All das garantiert Flexibilitdt und hochste thermische Stabilitdt, gepaart mit
hohen Abtragsraten durch hohe Spindelfestigkeiten und -belastbarkeiten.

Welcher Mehrwert wird geboten?

Als Resultat erhalt der Anwender in der CNC- als auch in der Ultraprazisionsbearbeitung
eine bisher nie da gewesene Préazision, thermische Stabilitdt und die Moglichkeit zur
Bearbeitung optischer Oberflachen in Frds- und Schleif- als auch Gravier- und Bohran-

wendungen bei hohen Drehzahlen. ASD-Cx und UASD-Cx im Vergleich

Die integrierte, robuste und sehr kompakte Werkzeugdirektschaftspannung erlaubt Die aerostatische Lagerung unseres Modells UASD-Cx wurde fiir einen Betrieb an 20 - 30 bar Luftversorgungsdruck ausge-
hierbei einen automatischen Werkzeugwechsel bei gleichbleibenden Genauigkeiten und legt und gefertigt, welche damit eine Tragfahigkeit an der Spindelanse von 300 % der Standardlagerung bei 6 bar erlaubt.
dynamischen Eigenschaften. Das neue Axiallagerdesign reduziert dabei den Luftdurchsatz deutlich und erlaubt auch hier einen 6konomischen Einsatz.

Zum Betrieb der Hochdruckvariante UASD-Cx wird unter Umstanden ein anderer Luftverdichter benotigt.

.e . . Radial statische Tragkraft an der Spindelnase Axial statische Tragkraft bei

U b er b I IC k un d O ptl onen, AS D-CX/ UAS D-Cx bei verschiedenen Versorgungsdriicken verschiedenen Versorgungsdriicken
Werkzeugschnittstelle Prazisionsspannzange, pneumatisch betatigt
Gehadusedurchmesser 100 mm

400 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1
200 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1

Load [N]

Motoroptionen -
400 V max., Luftspaltwicklung, 0,33 Nm S1
200 V max., Luftspaltwicklung, 0,33 Nm S1
Lageregelung 1 VSS SinCos, 80 Striche, mit Referenz R
60.000 Upm . .
ASD-Cx und UASD-Cx im Vergleichstest ASDO60Cx UASDO60Cx *)
Nenndrehzahl 80.000 Upm Versorgungsdruck [bar] 6-10 20-30
100.000 Upm (andere Drehzahlen auf Anfrage) Drehzahl [Upm] 0 - 60.000 0 - 60.000
pneumatisch, Statische Radialbelastbarkei
W k h | t o tatische Radialbelastbarkeit an o
erkzeugwechselsystem Konusreinigungsluft spindelnase [N] 330 900 (273 %)
Kihlung Dunnfilm-Flissigkeitskithlung Statische Axialbelastbarkeit [N] 650 1.300 (200 %)
aerostatisch, 6 - 10 bar (ASD-Cx) Statische radiale Nullpunktsteifigkeit an N/ um] a 83 (202 %)
Lagersystem Spindelnase
hochdruckaerostatisch, 20 - 30 bar (UASD-Cx) - - —
Statische axiale Nullpunktsteifigkeit [N/ um] 60 75 (125 %)
S . tatisch Werk <0,5
Genauigkeit, Dynamik Statisch am Trerxaeve um) Statischer Luftverbrauch [NI/ min] 50 90 (180 %)
Rotationstreue (Error-Motion) < 30 nm Dynamischer Rundlauf am Werkzeug [um] <04 <03
Anschlisse radial abgehend Rotationstreue (Error-Motion) [nm] <23 <28

*) alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrungsdruck




ASD-Cx/ UASD-Cx
Anschliisse radial abgehend {,Ansicht vorne”)

ASD-Cx/ UASD-Cx
Anschliisse radial abgehend (,,Ansicht hinten)

Datenblatt ASD-Cx ASD060Cx ASD080Cx ASD100Cx Datenblatt UASD-Cx UASDO60Cx UASDO80Cx UASD100Cx
Gehéausedurchmesser | [mm] 100 100 100 Gehéausedurchmesser | [mm] 100 100 100
Lange uber alles|[mm] 415 415 415 ) Lange Uber alles|[mm] 415 415 415
Allgemein Gewicht| [kg] 16 6 16 Allgemein Gewicht| [kg] 16 16 16
Drehzahl| [Upm] 0 - 60.000 0 - 80.000 0 - 100.000 Drehzahl|[Upm] 0 - 60.000 0 - 80.000 0 - 100.000
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron *) Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron *)
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7
. . Polzahl|[-] 2 2 2 . . " Polzahl|[-] 2 2 2
Motoroption ,Hochleistung’, max. Phasenspannung|[V] 270 370 440 Motoroption ,Hochleistung’, max. Phasenspannung|[V] 270 370 440
max. 400 V Nennstrom | [A] 10 10 10 max. 400 V Nennstrom | [A] 10 10 10
Spitzenstrom | [A] 20 20 20 Spitzenstrom | [A] 20 20 20
Wellenleistung | [kVA] 4,3 5,8 7,1 Wellenleistung | [kVA] 4,3 5,8 7,1
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron *) Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron *)
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,7 0,7 0,7
Polzahl|[-] 2 2 2 Polzahl|[-] 2 2 2
Motoroption ,Hochleistung?, max. Phasenspannung|[V] 170 205 265 Motoroption ,Hochleistung?, max. Phasenspannung|[V] 170 205 265
max. 200V Nennstrom | [A] 18 18 18 max. 200V Nennstrom | [A] 18 18 18
Spitzenstrom | [A] 36 36 36 Spitzenstrom | [A] 36 36 36
Wellenleistung | [kVA] 4,2 5,6 7,3 Wellenleistung | [kVA] 4,2 5,6 7,3
Typ| [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron *) Typ| [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron *)
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33 Konstantdrehmoment, S1|[Nm)] 0,33 0,33 0,33
Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2 Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2
»Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 260 330 415 »Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 260 330 415
max. 400 V Nennstrom | [A] 5 5 5 max. 400 V Nennstrom | [A] 5 5 5
Spitzenstrom | [A] 11 11 11 Spitzenstrom | [A] 11 11 11
Wellenleistung | [kVA] 2,1 2,8 3,4 Wellenleistung | [kVA] 2,1 2,8 3,4
Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron *) Typ|[-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron *)
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33 Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 0,33 0,33 0,33
Motoroption Polzahl | [-] 2 2 2 Motoroption Polzahl|[-] 2 2 2
»Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 160 180 240 #Luftspaltwicklung®, max. Phasenspannung|[V] 160 180 240
max. 200 V Nennstrom | [A] 9 9 9 max. 200 V Nennstrom | [A] 9 9 9
Spitzenstrom | [A] 18 18 18 Spitzenstrom | [A] 18 18 18
Wellenleistung, S1/100% | [kVA] 2,1 2,8 3,4 Wellenleistung, $1/100% | [kVA] 2,1 2,8 3,4
Typ|[-] inkrementell inkrementell inkrementell Typ|[-] inkrementell inkrementell inkrementell
Drehencoder Perioden |[-] 80 80 80 brehencoder Perioden | [-] 80 80 80
Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS Signal A/B|[-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS
Nullfahne | [-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) Nullfahne | [-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) ja (digital/ analog)
Versorgungsdruck | [bar] 6-10 6-10 6-10 Versorgungsdruck | [bar] 20-30 20-30 20-30
Luftreinheit, ISO8573|[-] 3 oder besser 3 oder besser 3 oder besser Luftreinheit, ISO8573 |[-] 3 oder besser 3 oder besser 3 oder besser
Radiale Nullpunktsteifigkeit . an IN/um] > 40 30 518 Radiale Nullpunktsteifigkeit . an (N/um] ~70 550 35
Lagersystem Wellennase, statisch Lagersystem Wellennase, statisch
Radiale Tragfahigkeit an Radiale Tragfahigkeit an
Wellenngase, itatisch (N] >330 >300 >270 Wellenngase, gstat'isch (N] >900 >800 >750
Axiale Nullpunktsteifigkeit | [N/um] > 60 > 40 > 25 Axiale Nullpunktsteifigkeit | [N/um] > 75 > 70 > 60
Axiale Tragfahigkeit | [N] > 600 > 550 > 500 Axiale Tragfahigkeit | [N] >1.300 >1.200 >1.100
Konusrundlauf|[nm] <100 <100 <100 Konusrundlauf|[nm] <100 <100 <100
Rotationstreue (Error-Motion) | [nm] <30 <35 <50 Rotationstreue (Error-Motion) [ [nm] <35 <40 <55
Stabilitdt und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug | [um] <0,5 <0,8 <13 Stabilitat und Prazision Dyn. Rundlauf am Werkzeug | [um] <0,5 <0,8 <1,3
Durchwarmzeit | [min] <3 <3 <3 Durchwarmzeit | [min] <3 <3 <3
Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <5 <7 Axiales Wellenwachstum | [um] <3 <5 <7

alle Werte bei 6 bar Lagerzufiihrdruck (Manometerdruck)

*) feldgeschwdchter Betrieb
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alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrdruck (Manometerdruck)

*) feldgeschwdchter Betrieb




SLH-x
Federloses, selbsthemmendes Spannsystem Werkzeug fiir Hohlschaftkegelwerkzeuge (HSK).
Beschreibung

Hersteller von Werkzeugspindeln kennen die Probleme mit federbasierten, automatischen Kegelspannsystemen — extrem
) ‘ ‘ lange und komplexe Bauweisen, gepaart mit unstetigen Unwuchtwerten und Wellendynamiken, ermiidenden Tellerfedern,
verdanderlichen Spann-/ Lésepositionen sowie sehr hohem Aufwand im Servicefall. Auch die eigentlich guten Anséatze von
selbsthemmenden Kegelspannsystemen erscheinen komplex und verbergen ganz andere Probleme. Durch die Aneinander-
reihung von Kegel oder Keilverbindungen ergeben sich nicht nur stark variierende Spann- und Lésepositionen, sondern
durch die hohe Flachenpressungen auch tribologische Veranderungen mit teils gefahrlichen Veranderungen von Spannkraft
oder Betriebsstellungen. Nach dem heutigen Stand der Technik wird bei Kegelspannsystemen generell mit einem konven-
tionellen Spannsatz gearbeitet, dem eine Verriegelungseinheit nachgeschaltet wird, was die Situation der Spannhubveran-
derungen verscharft.

Unser neu entwickeltes, federloses Spannsystem (SLH-x) fiir Hohlschaftkegelwerkzeuge (HSK) mit optionaler, aerostati-
scher Drehdurchfiihrung basiert auf dem Prinzip der monolithisch vorgespannten Selbsthemmung. Hierbei Gbernimmt der
Spannsatz sowohl die Klemmung des HSK-Werkzeuges als auch die vorgespannte, sichere Selbsthemmung.

Durch die numerisch optimierte Auslegung erfolgt der selbstgehemmte Einzug der Werkzeugaufnahme selbst bei hochsten
Drehzahlen kontrolliert und mit weniger als 5 % Kraftunterschied zum statischen Fall.

Die Vorteile in der Anwendung Die Vorteile fiir den Spindelkonstrukteur

e Konstante Spann- und Léseposition sowie Spannkraft selbst
(Gber 2 Millionen Wechsel)

e Konstante Unwuchtwerte und damit deutlich verbessere

no-cComMTACT PRECISION MoOoTiem

e Reduzierung der Bauteilanzahl auf ein Minimum
e Ultra-kompakte Bauart
e Ausbau (-service) ohne Ausbau der Welle

¢ Nicht mitdrehende Zug-Druck-Stange (Standard)

Wellendynamik

SLH-x
(federlose HSK-Einbauspanner)

e Besonders geeignet fiir die Bearbeitung von optischen e Reduzierung der AusstoRkrdfte um 60% zur Schonung der

Komponenten Wellenlagerung

e Hohere Drehzahlfestigkeit, stark reduzierte Storanfalligkeit, e Optionale, integrierte, aerostatische Drehdurchfiihrung

Wartungsfreiheit und eine hohere Betriebssicherheit (alle auBer HSK-25)
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Data Sheet SLH-x
Schnittstelle [-/-] DIN 69893-5 DIN 69893-5 DIN 69893-5 DIN 69893-5 DIN 69893-5
Drehzahlfestigkeit [Upm] 150.000 90.000 80.000 60.000 40.000
Betatigungskraft, Spannen [N] 400 700 900 2.100 6.000
Betatigungskraft, Losen [N] > 400 > 800 >1.000 >2.000 >6.500
Einzugskraft an Schnittstelle [N] 1.900 - 2.500 3.500 - 5.000 6.500 - 8.000 7.500 - 10.000 | 23.000 - 35.000
Nennspannposition (N) [mm] 2,5 3 4 3,85 2,2
Nennspannhub [mm] 2,7 3,1 4,2 4,3 8,0
Zusatzspannweg von (N) ohne Werkzeug (B) [mm] 1,7 1,8 1,8 3,1 4,5
Durchmesser Wellenbohrung (D) [mm] 10,5 H4 13,3 H4 16,8 H4 21 H4 33 H4
Lange Uber alles (L) [mm] 45 54 69 83,7 136
Anschlussgewinde (G) [-/-] M5x0,5H LH M6x0,75 6H LH M6x16H LH M8x1 6H LH M10x1,5 6H LH
Flhrungsdurchmesser (d) [mm] 5,2 H5 6,3 H5 6,4 H5 8,5 H5 10,5 H5
Optionale Drehdurchfiihrung (optional) [-/-] Nein Nein Nein Ja Ja
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UTS-x
(Ultraprazise HSK-E Werkzeughalter)

Ultraprdzise Werkzeughalter mit HSK-E Schnittstelle und thermischer Werkzeugschaftspannung.

UTS-x

Beschreibung

Die beste Maschine und die praziseste Werkzeugspindel bieten keinen Vorteil ohne eine gleichartig genaue und dynamisch
neutrale Werkzeugspannung. Um das Potential der ultraprazisen Werkzeugspindeln mit HSK-Schnittstelle voll nutzen zu
kdnnen, bestehen demnach auch Anforderungen an die verwendeten Werkzeughalter, welche durch aktuell verfligbare
Losungen gemal DIN 69893 nur unzureichend erfillt werden kénnen.

Durch die Nutzung der hochspezialisierten Wellenfertigung, welche breitflachig auf den eigenen Spindellésungen von
Levicron zurlickgreift, sowie auf innovative dynamische Auswuchtmethoden kénnen nun als Ergdnzung zu den bereits
bestehenden Motorspindeln mit HSK-Schnittstelle die Werkzeughalterserie UTS-x angeboten werden, welche erstmals
einer ultraprazisen Bearbeitung genigt.

Levicron’s Werkzeughalterserie UTS-x mit HSK-Schnittstelle nach DIN 60893 bietet in Verbindung mit den
Werkzeugspindeln somit folgende einzigartige Eigenschaften (bei Verwendung der Levicron Werkzeugspindeln ASD-H25/A,
UASD-H25/A und UASD-H40):

o
[o]

-3 Spanntechnologie: Thermisch schrumpfen

- Statischer Werkzeugrundlauf: < 0,8 pm

—=» Auswuchtgiite: G < 0,3 mm/s, 60.000 Upm

——= Wiederholaufspanngenauigkeit radial, axial: < 0,2 um

]

e

M

K=}
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o
N

Wdhrend der Werkzeugrundlauf sich im Vergleich zu dem
Industriestandard um 70 % reduziert, sind die jeweiligen

dynamic run-out [micron]
o
=N

.. 0
Auswuchtgiiten 25-fach besser. 0 20000 40000 60000
speed [rpm]
Data Sheet UTS-x
Order number Taper X d1 (for h5), mm d2, mm d3, mm L, mm I, mm

UTS-25 (HSK-E25)

901.857 *) HSK-E25, DIN 69893 8 15 22 55 45

901.6A0 *) HSK-E25, DIN 69893 6 12,5 18,6 80 34,5

901.655 HSK-E25, DIN 69893 6 12,5 18,6 55 34,5

901.4A0 *) HSK-E25, DIN 69893 4 10 15,2 80 30

901.444 HSK-E25, DIN 69893 4 10 15,2 50 30

901.233 HSK-E25, DIN 69893 3 9 13,5 45 26

901.755 HSK-E25, DIN 69893 1/4“ (6.375) 12,5 18,6 55 34,5

901.333 HSK-E25, DIN 69893 1,8“(3.175) 9 13,5 45 26
UTS-32 (HSK-E32)

902.230 HSK-E32, DIN 69893 3 7,7 11,2 45 12

902.440 HSK-E32, DIN 69893 4 10,2 14,4 50 18

902.4A0 *) HSK-E32, DIN 69893 4 10,2 17 80 18

901-650 HSK-E32, DIN 69893 6 15,2 19,4 55 25

902.880 *) HSK-E32, DIN 69893 8 20 25 80 34
UTS-40 (HSK-E40)

903.8A6 HSK-E40, DIN 69893 8 12,5 18,6 80 34,5

903.655 HSK-E40, DIN 69893 6 10 15,2 55 30

903.444 HSK-E40, DIN 69893 4 9 13,5 45 26

*) Sonderausfiihrung, nur auf Anfrage
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ShakesBear
(Spindelanalyse- und testsysteme)




Rotationstreue (Error-Motion)

Hamlet

Exkurs
Die grofRte Verschiebung der Wellenrotationsachse von einer idealen in eine radiale oder axiale Richtung wird als Rotations-

treue (Error-Motion) definiert. Die ideale Rotationsachse ist hierbei diejenige, bei welcher das Mittel aller Abweichungen
am kleinsten ist. Spindelfehler kdnnen als Synchronfehler und Asynchronfehler unterschieden werden.

»  Synchronfehler: Wiederholen sich bei der Wellenrotation an der gleichen Winkelposition.
»  Asychronfehler: Sind nicht wiederholbar.

Der Rundlauffehler (Fundamentale), als perfekter Kreis im Fehlerdiagramm darstellbar, entspricht einem exzentrisch ein-
gespannten Artefakt bzw. Werkzeug und ist somi t kein Spindel-, sondern ein Werkzeugfehler.

Somit gilt fiir die Rotationstreue (Error-Motion) in radialer Richtung:

YSynchronfehler + 3Asynchronfehler - Fund. (Rundlauf)

Spindel Type SN internal SN external Inspector Connected NI-Box Device Address Max Syn Max Asyn (n=1)
Phase Angle S1-53[*] [Asooeorzs-45 |][|7777 1| [1€61 [ sw |] [luse-6356 |];|owz |] 144417 21974

Raw Signals (nm) Sync. Raw (nm)

Async. Raw (nm)
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i /\__/
=
51200 110

11,5
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Automatische Fehlertrennung

Die Messung zur radialen Rotationstreue geschieht gegen die Welle selbst oder gegen ein mit rotierendes Objekt, wie zum
Beispiel ein Werkzeug oder noch besser den Aquator einer Kugel. Die Formfehler des angemessenen Objektes sind jedoch
wiederholbar und werden somit als Synchronfehler identifiziert.

Zwar gibt es Methoden fir eine Trennung dieser Fehler durch eine Umorientierung von Sensoren und Artefakten, diese sind
jedoch zeitaufwendig und fehlerbehaftet.

Unsere LOosung:
Unter Verwendung von drei senkrecht zur Rotationsachse orientierten Abstandssensoren und komplex transformierten

Berechnungsmethoden im Frequenzspektrum, hat Levicron mit ,ShakesBear Hamlet” ein Komplettsystem entwickelt,
welches Synchron- und Artefaktformfehler direkt wahrend der Messung trennt, ermittelt, darstellt und protokolliert.

Dynamischer Werkzeugrundlauf, Resonanzkarten und axiale Dilatation
Othello, Module

Dynamischer Werkzeugrundlauf
und Schwingschnelle {iber Drehzahl

[ Dynamic Run-Out, Spindle Vibration and Resonance Speed Map

Connected NiBox  SpindieType el ctemal Seral itemal Inpecor__ Date e
[sear || [[sooeorsas | ) (5] ([omm | 597,2||Hz |[ 358315 kepm (a2 <mm]

Pre-inputs | Live View | DRO |

Clear Y-Grid  Smothing #Values for Smoothing

(oo ) ® ®» (D B e Mittels eines kapazitiven Abstandssensors
i ey kann der Rundlauf mit 2 nm Auflésung und
o Al s Abtastfrequenzen von 100 kHz fiir Drehzahlen bis

gl < i o zu 100.000 Upm zuverlissig ermittelt werden.
8] N f“i Der Piezo-Masse-Beschleunigungssensor misst
s EME gleichzeitig die Schwingschnellen.
o] e Ein verbundener Trigger oder der mitgelieferte
A s Laser-Phasensensor erkennt hierbei die Drehzahl
s S A A A A ¢ T e T e und bezieht die gemessenen Werte auf diese zu
e ——— el einem zusammenhingenden Graphen.

Resonanz- und Eigenfrequenzkarten

Aufgrund der hohen Auflésung erfasst der Abstandssensor bzw. der Beschleunigungssensor nicht nur die Amplitudenwerte
bei der jeweiligen Drehfrequenz, sondern bei allen bis zu einer Grenzfrequenz von 4 kHz.

Demnach sind bei der jeweiligen Drehzahl auch Schwingungen (iber den gesamten Frequenzbereich mess- und darstellbar.
Die Resonanz- und Eigenfrequenzkarte erstellt ein FFT-Spektrum kontinuierlich tber die Drehzahl, reiht diese drehzahlge-
ordnet aneinander (Wasserfall-FFT) und betrachtet diese von oben.

Die Spitzen sind dunkel und die Taler hell dargestellt (siehe Diagramm unten). Dies erlaubt die Identifikation von Spindel-
und Systemeigenfrequenzen mit der Fundamentalen (Drehfrequenz) als Anregende. Ein Kreuzen der Fundamentalen mit
einer der Systemeigenfrequenzen kann als zu vermeidende Resonanz identifiziert werden. Zur Identifikation von Eigenfre-
guenzen, welche dominant durch die Spindel verursacht werden, wird der Abstandssensor als Quelle genutzt.

Mit dem Beschleunigungssensor als Quelle kdnnen hingegen Eigenfrequenzen des gesamten Systems erfasst werden. Dies
wird mit der Spindel als anregende Quelle und der Drehfrequenz als Fundamentale erreicht. Der Beschleunigungssensor
kann hierflr in beliebiger Richtung und an beliebiger Stelle im System (Maschine) messen.

Dynamic Run-Out, Spindle jon and R e Speed Map
Ceerected NiBox  Spindie Type Sesal, otemal Sesil imtemal Iespecior  Date
e s || ([ ) ([ )&= ) [me==s]) || 4&6,9”!11[ zmul]hpm gm]

Preopess | Lvetoow |

Frequenz

— Vrfjfunaémﬁ\é‘:‘ =

-
Amplitude

Axiale Wellendilatation, Temperatur und Drehzahl liber Zeit

Eine axiale Ausrichtung des Abstandssensors gegen die Welle oder ein Werkzeug erlaubt die Erfassung der axialen Position
der angemessenen Flache Uber die Zeit. Durch einen frei platzierbaren Temperatursensor kann gleichzeitig die Temperatur
an dieser oder an einer anderer Stelle gemessen werden.

Mit einem angeschlossenen Drehzahltrigger oder dem mitgelieferten Laser-Phasengeber kann parallel die Drehzahl erfasst
werden. Dies erlaubt die Messung der zeitlichen Anderung der axialen Wellenposition, der anliegenden Drehzahl und der

Temperatur Uber Zeit.




Hammerschlagspektrum, Schleppzeigerinstrument und
Spindel-/ Maschinendatenbank

2-Kanal-FFT mit Peak-Hold (Hammerschlagspektrum)

Mit den eingesetzten Beschleunigungssensoren oder den kapazitiven Abstandsensoren als Quelle bietet das FFT-Modul ein
einfach zu bedienendes Werkzeug, um Amplituden des Frequenzspektrums und damit kritische Frequenzen grafisch dar-
zustellen. Mit der integrierten Peak-Hold-Funktion kann das Hammerschlag- bzw. Impulsantwortspektrum, bei stehender
Spindel und einem Impuls gegen die Spindelwelle, ermittelt werden und gibt direkten Aufschluss tiber die Spindelfrequen-
zen.

Der Impuls kann hierbei als Zusammensetzung unendlich vieler Harmonischer angesehen werden, wobei hiermit jede Fre-
quenz im Spektrum angeregt wird und Resonanzfrequenzen als Uberhéhungen sichtbar werden.

Impulse Response FFT:
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Spindel-/ Maschinendatenbank

Insbesondere fir eine Zertifizierung, zum Beispiel gemadR 1S09001/9002, missen Messergebnisse zur jeweiligen
Produktseriennummer nachverfolgbar und wieder aufrufbar sein.

Aus diesem Grunde gibt es zu allen Spindeln und Maschinendynamikanalysesystemen eine Datenbank, welche alle Mess-
ergebnisse sowohl als Protokoll als auch Rohdaten speichert.

Hierzu wird eine Ordnerstruktur fir die jeweilige Seriennummer in einem anzugebenden Pfad erstellt, wo die Daten hinter-
legt werden. Bei einem Wiederaufruf der jeweiligen Produktseriennummer sind diese Daten jederzeit verfligbar.
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Uberblick ShakesBear
ShakesBear, Hamlet

Das Spindelanalysekomplettsystem ,ShakesBear Hamlet” wurde explizit zur Bestimmung der Rotationstreue (Error-Motion)
eines rotierenden Systems entwickelt.

Mit vier hochauflésenden und schnell abtastenden Abstandssensoren wird die radiale und axiale Rotationstreue mit
automatischer Fehlertrennung von Spindelsynchron- und Artefaktformfehler in einer Messung bestimmt, aufgezeichnet
und als Bericht und Rohdaten gespeichert.

Gerne bieten wir Thnen dazu maligeschneiderte Anbindungsadapter fiir das zu untersuchende Spindelsystem an.

ShakesBear, Othello

Das Spindelanalysekomplettsystem ,ShakesBear Othello” wurde fir den Einsatz bei Maschinenherstellern entwickelt,
welche Spindeleigenschaften im eigenen Priiffeld oder im mobilen Einsatz bei Endkunden priifen méchten.

Neben den Spindeleigenschaften sind mit diesem Analysesystem auch Untersuchungen am Gesamtsystem integriert,
welche Aufschluss tiber die Maschineneigenfrequenzen mit der Spindel als Anregende geben. Mit optionalem Raspberry Pi
und Touchscreen, anstelle eines PC-Anschlusses, ist dieses System bestens fir einen mobilen Einsatz geristet.

Gerne bieten wir lhnen dazu maligeschneiderte Anbindungsmoglichkeiten fiir die zu untersuchende Maschinenspindel.

Datenblatt ShakesBear Hamlet und Othello

ShakesBear Hamlet ShakesBear Othello

Stromanschluss mit Absicherung 240 VAC 240 VAC
Allgemein Integrierter PC, Touchscreen n.v. n.v.
USB 2.0 (oder hoher) Anschluss ja ja
Auflésung 16 bit 16 bit
Kanale 8 8
A/D Wandlung Kanalart differenziell differenziell
Abtastrate pro Kanal 1,25 MS/s 250 ks/s
Signalart +/- 10V +/- 10V
Messprinzip kapazitiv kapazitiv
Arbeitsabstand 50 um 50 um
Abstandssensorik Messauflosung 1,7 nm 1,7 nm
Abtastfrequenz 100 kHz 100 kHz
Sensoranzahl 4 1
Messprinzip Piezo-Masse Piezo-Masse
Beschleunigungssensorik Grenzfrequenz 18 kHz 18 kHz
Empfindlichkeit 1V/g 1V/g
Sensoranzahl 0 1 (2 optional)
Spindel-/ Maschinendatenbank X X
Serveranbindung X X
Dyn. Rundlauf, Schwingschnelle und Resonanzkarte X
Axiale Dilatation, Temperatur und Drehzahl Uber Zeit X
Softwaremodule
FFT-Impulsantwort X
Dig. Schleppzeigermodul (Abstandssensoren) X X
Spindle Error Analysis (SEA), radial X
Spindle Error Analysis (SEA), axial X
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