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Das wesentliche Merkmal der CyTec NC-Friiskopfe
sind patentierte Direktantriebe in Form von
Torquemotoren in allen angetriebenen Achsen
(Patent.-Nr. EP 0885 081). Sie zeichnen sich

durch hohe Drehmomente und Geschwindigkeit
aus. Gleichzeitig unterliegen sie nahezu keinem
VerschleiB und garantieren konstante Prdzision im
Bearbeitungsergebnis.

Simultanes Frisen wird mit dem Friskopf zum

Kinderspiel. Dies gilt sowohl fiir die Schwerzerspa-

nung, bei der die Achsen in jeder Position hydrau-
lisch geklemmt werden kdnnen, als auch fir das
High-Speed-Finishing.
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Ubersicht Bearbeitungskopfe m

1.0.01
e — Charakteistische Baureher

Die kompakte Baureihe $8 Die leichte Baureihe P12 Baureihen (Dimensionen)
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M21 Gabelkopf M21 Universalkopf M21 Vorsaizkopf ~ M21 Schwenkachse 630 Gabelkopf G30 Universalkopf 630 Gabelkopf horizontal
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Charakteristische Komponenten m

am Beispiel der Baureihe M21 1.0.0?

Charakteristische Komponenten

C-Achse

Versorgungsanschliisse

(Motorstrom, Messsysteme, Kiihlung,
Hydraulik fir beide Schwenkachsen
inklusive der Motorspindel)

Torquemotoren als Antriebseinheit
analog zur A-Achse (siehe unten)

Lagerung: Radial-/Axiallager

| - 3 Positionsiiberwachung durch
A-AChSG i y ' inkrementelles Winkelmesssystem

Torquemotoren als Antrieb mit

* infegrierter Kishlung

* Rotor mit Kreuzrollenlager

* hydraulisch betdtigter Klemmhiilse

Schwenkgehduse

Positionsiiberwachung
mit absolutem Winkelmesssystem
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1.0.03
Charakteristische Komponenten

Schnittstellen C-Achse
(Ansicht von oben)

herstellerseitige
Versorgungsanschliisse:

Leistung A-Achs Motoren
Leistung Spindelmotor (teilw. verdeckt)
Thermofiihler A-Achse/Motorspindel

Sensoren Endabschaltung C-Achse
Thermofiihler C-Achs-Motor Il
Leistung C-Achs-Motoren

Externe Werkzeugiiberwachung
(Messturbine integriert in die Loseleitung
der Spannhydraulik)

Kundenseitige Versorgungsanschliisse
(Luft, Hydraulik, Kihlung fiir A-, C-Achse
und Motorspindel, teilweise verdecki)
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|
S8 Gabelkopf

1.0.04

Einbau- und Anwendungsheispiele

FI
i

P12 Universalkopf
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1.0.05

Einbau- und Anwendungsheispiele

Einbaubeispiel eines S8-Gabelfrdskopfes in
einen vertikalen Maschinenschlitten

Alle Kabel und Schlduche werden nach
hinten aus dem Ram herausgefiihrt.

C-Achse Messsystem C-Achse ~ A-Achse

Einbaubeispiel eines M21-Gabelfrdskopfes in einen horizontalen
Maschinenschlitten
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1.1.00

Ubersicht Technische Komponenten

Torquemotoren 1.1.01
Der Direktantrieb fur alle Achsen

Winkelmesssysteme 1.1.02
In den Kapfen werden inkrementale und absolute Systeme eingesetzt.

Versorgung
Schematische Darstellung der elektrischen Anschlisse und Medienkreisldufe
Elektrik: Leistungsanschliisse ..........cccooerrrrnees 1.1.03
Messsysteme/Temperaturiiberwachung.. 1.1.04
Hydraulik 1.1.05
Kishlung 1.1.06
Optionen

Fiir spezielle Anwendungen zur Erweiterung der Funktionalitit stehen folgende
Optionen zur Verfiigung:

Automatischer Fréiskopfwechsel 1.1.07...
Automatischer Spindelwechsel 1.1.09...
Endlos drehende C-Achse 11N
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1.1.01

Das Herzstiick:
der Torquemoftor als Direktantrieb

Die Torquemotoren mit momentenstarker infegrierter Klemmung sind das
zentrale Antriebselement in der A- und C-Achse.

Torquemotoren sind hochpolige Synchronmotoren, als AuBenldufer konzi-
piert. Der Rotor legt sich wie eine Glocke um den Stator. Damit greift die
magnetische Schubkraft an einem groBeren Radius, wodurch das resul-
tierende Drehmoment wesentlich haher ist als bei Innenldufern gleichen
Bauvolumens. Bei Betrieh mit geklemmten Achsen, z. B. beim Schruppen,
dient der Rotor quasi als Bremstrommel mit sehr hohem Haltemoment.
Dabei wird der Rotor durch eine hydraulisch beaufschlagte Messingbuchse
mechanisch geklemmt.

Bei Schwenkgeschwindigkeiten von bis zu 360°/s und Drehzahlen bis zu
100 U/min wird in Verbindung mit den schnellen Linearachsen eine reale
5-achsige Simultanbearbeitung ermdglicht.

Rotor

Ientrierung

Permanentmagnetfen
Befestigungshohrung

FUﬂkﬁOﬂ Bremse

CyTec Torquemotoren sind als AuBenldufer mit einzeln gewickelten Spulen
konzipiert. Dieses Konstruktionsprinzip bringt folgende Vorteile mit sich:

Bei gleichem Bauvolumen wie ein Innenldufermotor hat der Torquemotor
ein hoheres Drehmoment, da die Tangentialkraft der Magneten im Rotor auf
sinem groBeren wirksamen Radius angreift als beim Innenldufermotor. Stator
Die einzeln gewickelten Spulen werden in die Statorbeblechung eingeschoben.
Dadurch kann eine hohe Packungsdichte mit entsprechend hohen magnetischen
Kriiften erzielt werden. Der Betrieh zeichnet sich durch weichen Lauf ohne ein
spiirbares Rastmoment aus. Statorbleche

Wicklungskopf

Die Statorbeblechung ist auf einen ringférmigen Tréiger aufgezogen, der nach g ping Nyen
dem Verldten der Anschlijsse mit einer Vergussmasse mit guter Warmeleitung

hermetisch vergossen wird. Staforrahmen
Da auBer bei den vorgespannten Walzlagern keinerlei mechanische Reibung
auftritt, sind Antriebe mit Torquemotoren weitgehend wartungsfrei. Dadurch
erhoht sich die Produktivitdt und Lebensdauer der Motoren und damit der
Maschine.

VerguB
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Winkelmesssysteme

Fir prizise Bearbeitungsergebnisse sind moderne hochgenaue Mess-
systeme in den angetriebenen Achsen unerldsslich. In CyTec Fraskopfen
werden folgende Systeme eingesetzt:

C-Achse

Fiir die C-Achs-Positionierung wird eine Kombination aus Axial-Radiallager
mit MaBverkrperung und inkrementalem Winkelmesssystem eingesetzt. Der
Abtastkopf arbeitet berihrungslos und erfasst die Positionsmarkierungen der
MaBverkérperung induktiv mit einer Genavigkeit von bis zu 0,001°.

Das System hat folgende Vorteile:
* berhrungslose und damit verschleiBfreie Positionserfassung
* MaBverkdrperung direkt auf dem Lagering

* induktive Signalerfassung

* |ageunabhingig

* |eicht zu justieren

* bendtigt wenig Einbauraum

* die Messelektronik gleicht sich selbststdndig ab.

1.1.02

Winkelmesssysteme
SRS
¥ -
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Massverkérperd
“——Lagering —
Auswerteelektroni
mit Connei-Kup
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Einbausituation des C-Achs-Messystems (Beispiel)

A-Achse

Fiir die A-Achs-Positionierung wird ein Absolutwert-Messsystem eingesetzt,
dessen Hohlwelle direkt mit der Zentrierung des A-Achs-Rotors bzw. des
Schwenkgehduses verbunden ist. Das System ist in unmittelbarer Niihe des
Lagers angbracht, das fir die A-Achse als Kreuzrollen-Walzlager ausgefihrt
ist.

Das System hat folgende Vorteile:

* direkte Ankopplung an den Rotor (Schwenkgehduse A-Achse)
« hohe Ubertragungsgenauigkeit

* Systemgenavigkeit 0,001°

* kurze Bauform und platzsparend beim Einbau

* ginfache Montage

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



1.1.03

Schnittstelle Elektrik: Leistungsanschliisse

Leistungsanschliisse schematisch

Leistungsmodul Leistungsmodule
Spindelmotor Motoren A-/C-Achse

N/

Il

|
Motoren |

C-Achse i

L
i il
| .Ej—i

‘o |

VPM
(Option)

1
1

-

U/N/IW/PE

Spindel-
motor

Motoren
A-Achse

Vorschaltdrossel
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1.1.04

Anschliisse Messsysteme und Temperaturiiberwachung schematisch

Sensor-Modul

)

\ Sensor-Modul

/

Temperatursensoren
! C-Achs-Motoren

\

Winkelmesssystem

S

I

1

I

Temperatursensoren
A-Achs-Motoren

L Winkelmesssystem

Schnittstelle Elektrik: Winkelmesssysteme, Temperaturiiberwachung

Der Anschluss der Winkelmesssysteme und der
Temperatursensoren erfolgt iiber ein externes Sensormodul
(Sensor Module External, Fa. Siemens) SME9x. Uber dieses
Modul werden die Temperatursensoren, galvanisch getrennt,
in den Messkreis eingekoppelt, um die Temperatur der
Achsmotoren und der Spindel zu iberwachen.

Temperatursensor
Spindelmotor

Winkelmesssystem
Motorspindel
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Hydraulikanschliisse schematisch

1.1.05

Schnittstelle Hydraulik: Klemmung C-Achse, Werkzeugspannung

L)

y Bnemse
CTAchse 1

L}

Werkzeug-
spannsystem

C-Achse klemmen

Beispielhaft ist hier nur die Klemmung der C-Achse dargestellt.
Die Klemmung der A-Achse erfolgt analog zur C-Achse.

L]

50 bar
max. 60 bar

max. 55 bar

max. 120 bar

E

Werkzeug spannen
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Hydraulik
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1.1.06

Schnittstelle Kihlung

Kihlkreisldufe schematisch
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1.1.07

Option: Automatischer Fraskopfwechsel

Fraskopfwechsel mit der “automatischen Schraube”

Die Fraskopfbaureihe CyMill mit automatischer An- und Abdockeinrichtung als Option ermdglicht einen
schnellen und zuverldssigen Wechsel des Bearbeitungskopfes (A-Achse). Indexieren, Andocken und
Verbinden simtlicher Medienanschliisse erfolgen gleichzeitig ohne zusdtzlichen Einrichtungsaufwand. Bei
unterschiedlichen Bearbeitungsanforderungen ist die Maschine bei minimalen Stillstandszeiten sehr schnell
umgeriistet, z. B. fiir Fris-, Bohr- oder Schleifanwendungen.

Ermaglicht wird dies durch den Einsatz der hydromechanischen Spannzangenverriegelung CyTrac und der
Schnellsteck-Medienkupplungen CyFit.

Vertikaler Maschinenschlitten
(RAM) mit integrierter C-Achse
der Fréseinheit

Alternativer Vorsatzkopf
an der C-Achse angedockt

\Indexierung

inZ

NC-Gabelfréiskopf (A-Achse)

Indexierung

Schnittstelle zwischen
C- und A-Achse bzw.
Vorsatzkopf o. .
(Hirthring, Spann- und
Indexierbolzen, Energie- und

Medienkupplungen) Wechselstation mit der Aufnahmemaglichkeit

fiir zwei unterschiedliche Bearbeitungskdpfe, hier am Beispiel eines
Gabel- und eines alternativen Vorsatzkopfes fiir die C-Achse im
vertikalen Maschinenschlitten. Andere Kombinationen sind auch maglich.
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1.1.08

Option: Automatischer Fraskopfwechsel

Anschliisse fiir Energie- und
Medieniibertragung (A-Achse)

Elektro-Steckverbindungen

Schnellsteck-Medienkupplungen ~<

Indexierbolzen

Spannbolzen des
Verriegelungssystems

Spannverriegelung

mit Zange

Das sichere Docken und Verriegeln
des Kopfes ermdglicht die CyTrac
Spannzangenverriegelung mit
Formschluss. Vier dieser Systeme
sind in die C-Achse integriert und
nehmen den jeweils korrespondie-
renden Spannbolzen des Kopfes
(A-Achse) beim Zustellen auf.

Die Spannzangen greifen den
Bolzen, verriegeln ihn sicher und

ey Elektro-

Steckverbindungen

S fir die Energieversorgung der
&)

(C-Achse

Achsmotoren und des Spindelmotors
/ e
7 sowie fur die Ubertragung von
Statusinformationen (Drehzahl,
i 2 Winkelposition, Temperatur)

> ) S Schnellsteck-

halten ihn unter Vorspannung
(siehe unten). Die hydromechani-
sche Verriegelung bleibt so auch
ohne anstehenden Druck aufrecht
erhalten, ebenso

unter Einfluss hoher Vibrationen
oder mehrfachen Gegenlasten.
Die Indexierung erfolgt iher
Indexbolzen und Hirthringe.

geldste Position

A-Adhse’ Medienkupplungen

fiir die Ubertragung flissiger Medien
(Kuhlwasser, Hydraulik), nahezu
leckagefrei, sehr kompakt mit hoher

%; Durchflussrate.
V00

A-Achse angedockt

Schieber Durch den infegrierten Versatz- und
Winkelausgleich ist es moglich,
Fertigungstoleranzen und Unge-
Verriegelungsholzen navigkeiten beim Figen zu kom-
pensieren. So entfallen in der Regel
wusiitzliche Aufnahmegewinde,
Spannzangen Vorzentrierungen und Fihrungen.

Anzugsholzen an
Friiskopf (A-Achse)

Verriegelungssegmente

Druckaufnahme

gespannte Position
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1.1.09
Option: Automatischer Spindelwechsel (Baureihe G30)

Spindelwechsel mit der “automatischen Schraube”

Analog zum automatischen Auswechseln der A-Achse an der C-Achse ist bei der Baureihe G30 auch ein
automatischer Spindelwechsel mglich. Indexieren, Andocken und Verbinden simtlicher Medien- und Leis-
tungsanschliisse erfolgen gleichzeitig ohne zusdtzlichen Einrichtungsaufwand. Fiir schnell wechselnde
Bearbeitungsanforderungen kann die A-Achse mit minimalem Zeitaufwand mit unterschiedlichen
Motorspindeln umgeriistet werden. Dies wird Erméglicht wird dies auch hier durch den Einsatz der
hydromechanischen Spannzangenverriegelung CyTrac und der Schnellsteck-Medienkupplungen CyFit.

grg e =

£o2 o o
== S =
3]
y: T

Spannverriegelung

mit Zange

Das sichere Docken und Verriegeln
der Motorspindel ermaglicht die
CyTrac Spannzangenverriegelung
mit Formschluss. Vier dieser Systeme
sind in das A-Achs-Schwenkgehduse
integriert und nehmen den jeweils
korrespondierenden Spannbolzen des
Spindelgehduses beim Zustellen auf.

Die Spannzangen greifen den Bolzen,

verriegeln ihn sicher und halten

ihn unter Vorspannung. Weitere Motorspindel angedockt
Informationen sighe Datenblatt

1.2.01.

Motorspindel abgedockt
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1.1.10

Option: Automatischer Spindelwechsel (Baureihe G30)

Lmi L7 | | 7]3 L_“,J
]
Beispiele fiir alternati- T Th,
ve Motorspindeln | |
Fir individuelle Bearbeitungsaufgabe == Py H - A
n stehen verschiedene Motorspindeln == =
mit unterschiedlichem Leistungsprofil : L fooes?
2ur Verfiigung, so zum Beispiel neben il e i
der Standardspindel mit 30 kW/310 I
Nm eine Schlichtspindel fir HSC- i-g
Aufgaben mit 27 kW/55 Nm. M i
Schlichtspindel Standardspindel
27 kW < 55 Nm max. 30 kW « 310 Nm max.
24.000 U/min max. 10.000 U/min max.

Anschliisse an der
auswechselbaren Motorspindel

Medienkupplungen
(Hydraulik, Pneumatik,
Kiihlung)

Drehgeber
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1.1.11
Option: endlos drehende C-Achse

o
3
g
3
Endlos drehende C-Achse
mit aufgesetztem Schleifring fiir die rofierende Ubertragung der elekirischen
Signale und Motorstrome.
| 2336 ==
i @365 .
= —— Vorteile der Endlos-Achse
\ B SECRET * uneingeschrinkte Drehbewegungen
[
0 + T4 ¢ 0 *  kein Umschlagspiel
o L+ o
F ? + N::ﬂ g ] * Zeitersparnis durch umlaufende Fahrt
) ° ( * Qualitdtssteigerung in der Bearbeitung (speziell im
f ! . s Werkzeug- und Formenbau)
L g ¢ *  keine verdrehten Versorgungskabel und -leitungen
\ /
0, 0
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Ubersicht Bearbeitungskopfe
mit technischen Eckdaten

Die kompakte Baureihe $8

C-Achse
600 Nm |

+/-360°

1221

+/-95°

1.2.21

A-Achse orthogonal
600 Nm

A-Achse universal

A-Achse Gabel

600Nm | 600Nm | 600 Nm
2.000 Nm (60 bar)
360°/5
AT A [ +/-95°
400 kg (inkl. C-Achse) 320 kg
12221225 1223

Anbau-Schwenkachse  Einbau-Schwenkachse

480 Nm

+/-200°
200 kg
12.24

Fraiskopf C-Achse A-Achse Gabel | A-Achse Gabel Il A-Achse universal
Max. Drehmoment: 600 Nm 115 Nm 230 Nm 230 Nm
Klemmmoment: 1.000 Nm (50 bar) 500 Nm (50 bar)
Schwenkgeschwindigkeit: 360°/s
Schwenkwinkel: +/-360° A e +/-180°
Gesamtgewicht ca.: 180 kg (inkl. C-Achse)
Dafenblat: 1211 1211 | 1212 | 1213

Die mittelschwere

Baureihe M21
Fréiskopf C-Achse A-Achse Gabel A-Achse universal Vorsatzkopt Schwenkachse
Max. Drehmoment: 1.200 Nm 1.000 Nm 600 Nm Technische Daten 1.200 Nm
Klemmmoment: 4,000 Nm (60 bar) ~ 4.000 Nm (60 bar) ~ 2.000 Nm (60 bar) ~ siehe Datenblaft Nr. 4,000 N (60 bar)
Schwenkgeschwindigkeit: 360°/s 2221 360°/s
Schwenkwinkel: +/-360° +/-95° +/-180° +/-200°
Gesamigewicht ca.: - 850 kg (inkl. C-Achse) | 780 kg (inkl. C-Achse) | 750 kg (inkl. C-Achse) 600 kg
Datenblatt: 1231 1.2.31 12.32 12.33 12.34

Die schwere

Bavureihe 630

(-Achse
2.000 Nm

+/-360°

1.2.41

6.000 - 7.000 Nm (50-70 bar)

A-Achse Gabel
2.000 Nm

+/-95°
1.450 kg (inkl. C-Achse)
1241

360%s

A-Achse universal
1.250 Nm
4.000 Nm (50-70 bar)

+/-180°
1.250 kg (inkl. C-Achse)
1.2.42

A-Achse Gabel horizontal
2.000 Nm
max. 7.000 Nm (50-70 bar)

+/-360°
1.250 kg (inkl. C-Achse)
1.2.43

1.2.00

Baureihen (Technische Daten)

Baureihen (Technische Daten)

CyTec Zylindertechnik GmbH * Ausgabe 02/2009



1.2.10

Baureihe S8

Die Friseinheiten der kompakten Baureihe S8 werden

als folgende Kombinationen angeboten:

* Positionierkopf (C-Achse vertikal mit einmotoriger
A-Achse)

* Gabelkopf (C-Achse vertikal mit zweimotoriger
A-Achse)

* Universalkopf 45° (C-Achse vertikal mit A-Achse)

Es konnen verschiedene Motorspindeln mit Leistungs-

werten zwischen 10 und 20 kW eingesetzt werden.

Basisspindeln: G 6 G

10-135 15-135-A 20135
Nennleistung ST (kW): 10 15 20
Durchmesser (mm): 135 135 135
Max. Drehmoment S6 (Nm): 42 31 42
Max. Drehzahl (U/min): 12.000 24.000 20.000
WZ-Schnittstelle: HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63
Siehe Datenblatt-Nr.: 2.2.10 2211 2212
Einsatz méglich in: Gabelkopf © Universalkopf

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



1.2.11

Baureihe S8
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Technische Daten Positionierkopf S8
Friseinheit C-Achse A-Achse Positionierkopf
Max. Drehmoment: 600 Nm 115 Nm
Klemmmoment: 1.000 Nm (50 bar) 500 Nm (50 bar)
Schwenkgeschwindigkeit: 360%s 360°/s
Schwenkwinkel: +/-360° +/-115°
Nennspannung/Strom: 400V/14 A 400V/14 A
Kihlleistung: 1 kW (6-8 |/min) 1 kW (6-8 |/min)
Messsystem: inkremental absolut
Positioniergenavigkeit: 0,002° 0,003°
Gesamtgewicht ca.: 180 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



Technische Daten Gabelkopf S8

Friseinheit

Max. Drehmoment:
Klemmmoment:
Schwenkgeschwindigkeit:
Schwenkwinkel:
Nennspannung/Strom:
Kiihlleistung:
Messsystem:
Positioniergenavigkeit:
Gesamtgewicht ca.:

1.2.12

Baureihe S8

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006
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C-Achse A-Achse Gabelkopf
600 Nm 230 Nm
1.000 Nm (50 bar) 500 Nm (50 bar)
360%/s 360%/s
+/-360° +/-115°
400 V/14 A 400 V/28 A
1 kW (6-8 |/min) 1 kW (6-8 |/min)
inkremental absolut
0,002° 0,003°
180 kg




385

290

290

Technische Daten Universalkopf S8

Friseinheit

Max. Drehmoment:
Klemmmoment:
Schwenkgeschwindigkeit:
Schwenkwinkel:
Nennspannung/Strom:
Kiihlleistung:
Messsystem:
Positioniergenavigkeit:
Gesamtgewicht ca.:

441

1.2.13

Baureihe S8

340

C-Achse
600 Nm
1.000 Nm (50 bar)
360°/s
+/-360°
400 V/14 A
1 KW (6-8 /min)
inkremental
0,002°

A-Achse Universalkopf
230 Nm
500 Nm (50 bar)
360%/s
+/-180°
400 V/14 A
1 kW (6-8 I/min)
inkiemental
0,003°

180 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



Baureihe P12

Die Friseinheiten der leichten Baureihe P12 werden als

folgende Kombinationen angeboten:

* Orthogonalkopf (C-Achse vertikal mit A-Achse)

* Gabelfrdskopf (C-Achse vertikal mit A-Achse)

* Universalkopf 45° (C-Achse vertikal mit A-Achse)

* Schwenkachse (A-Achse horizontal mit angeflansch-
ter Motorspindel)

Es konnen verschiedene Motorspindeln mit Leistungs-

werten zwischen 15 und 34 kW eingesetzt werden.

Basisspindeln: G © G 6

15-180-A 21-200 27-170 34-170-S
Nennleistung ST (kW): 15 21 27 34
Durchmesser (mm): 180 200 170 170
Max. Drehmoment S6 (Nm): 67 130 84 81
Max. Drehzahl (U/min): 24.000 15.000 24.000 15.000
WLZ-Schnittstelle: HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63
Siehe Datenblatt-Nr.: 2213 2.2.14 22141 2.2.142
Einsatz mdglich in: Orthogonal- und Universalkopf, Schwenkachse Gabelkopf

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 02/2009




1.2.21

Baureihe P12
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*Malde mit Motorspindel CS 21-200
Technische Daten Orthogonalkopf P12
Kopf C-Achse A-Achse orthogonal
Max. Drehmoment: 600 Nm 600 Nm
Klemmmoment: 2.000 Nm (60 bar) 2.000 Nm (60 bar)
Schwenkgeschwindigkeit: 360%s 360°/s
Schwenkwinkel: +/-360° +/-95°
Nennspannung/Strom: 400 V/14 A 400 V/14 A
Kihlleistung: 1 kW (8 I/min) 1 KW (8 I/min)
Messsystem: inkremental absolut
Positioniergenavigkeit: 0,002° 0,002°

Gesamtgewicht ca.:

400 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006




Baureihe P12

Technische Daten Universalkopf P12

1.2.22

340

266

324/340*

|
324/340*

234 180/200*

283/266*

225/260*

*Malde mit Motorspindel CS 21-200

Kopf

Max. Drehmoment:
Klemmmoment:
Schwenkgeschwindigkeit:
Schwenkwinkel:
Nennspannung/Strom:
Kiihlleistung:
Messsystem:
Positioniergenavigkeit:

Gesamtgewicht ca.:

C-Achse
600 Nm
2.000 Nm (60 bar)
360°/s
+/-360°
400 V/14 A
1 kW (8 I/min)
inkremental
0,002°

400 kg

A-Achse universal
600 Nm
2.000 Nm (60 bar)
360%/s
+/-180°
400 V/14 A
1 kW (8 I/min)
inkiemental
0,002°

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006
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Baureihe P12
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Technische Daten Anbau-Schwenkachse P12
Schwenkachse A-Achse Motorspindel
Max. Drehmoment: 600 Nm
Klemmmoment: 2.000 Nm (60 bar)
Schwenkgeschwindigkeit: 360%s
Schwenkwinkel: +/-95° Technische Daten
Nennspannung/Strom: 400V/28 A siehe Datenblatt Nr. 2.2.14
Kihlleistung: 4 kW (10 I/min)
Messsystem: inkremental
Positioniergenavigkeit: 0,002°
Gesamtgewicht ca.: 320 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006
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Technische Daten Einbau-Schwenkachse P12

Schwenkachse C-Achse Motorspindel

Max. Drehmoment: 480 Nm

Klemmmoment: 2.000 Nm (60 bar)

Schwenkgeschwindigkeit: 360%s

Schwenkwinkel: +/-200° Technische Daten
Nennspannung/Strom: 400 V/28 A siehe Datenblatt Nr. 2.2.13
Kihlleistung: 4 kW (10 |/min)

Messsystem: inkremental

Positioniergenavigkeit: 0,002°

Gesamtgewicht ca.: 200 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH * Ausgabe 11/2006
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Baureihe P12
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Technische Daten Gabelkopf P12
Kopf C-Achse A-Achse Gabel
Max. Drehmoment: 600 Nm 800 Nm
Klemmmoment: 2.000 Nm (60 bar) 2.000 Nm (60 bar)
Schwenkgeschwindigkeit: 360%s 360°/s
Schwenkwinkel: +/-360° +/-115°
Nennspannung/Strom: 400 V/14 A 400 V/28 A
Kihlleistung: 1 kW (8 I/min) 1 KW (8 I/min)
Messsystem: inkremental absolut
Positioniergenavigkeit: 0,002° 0,002°
Gesamtgewicht ca.: ca. 500 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 02/2008



Die Bearbeitungskopfe der mittelschweren Baureihe
M21 werden als folgende Kombinationen angeboten:

1.2.30

Baureihe M21

* Gabelkopf (C-Achse vertikal mit A-Achse)

* Universalkopf 45° (C-Achse vertikal mit A-Achse)
* Vertikaler Vorsatzkopf mit C-Achse

* Schwenkachse (A-Achse horizontal mit

angeflanschter Motorspindel)
Es konnen verschiedene Motorspindeln mit Leistungs-
werten zwischen 21 und 60 kW eingesetzt werden.
Optional steht eine Variante mit automatischer Kopf-
An- und Abdockung zur Verfiigung

s s s (s (s s s csv
21-180-A 27-180-S 34-180 34-180-S 40-180 60-180-S 21-400
Nennleistung ST (kW): 2 27 34 34 40 60 21
Durchmesser (mm): 180 180 180 180 180 180 400
Max. Drehmoment S6 (Nm): 130 170 91 220 51 78 (S1) 260
Max. Drehzahl (U/min): 18.000 12.000 24.000 12.000 30.000 24.000 18.000
WZ-Schnitistelle: HSK-A63 HSK-A100 HSK-A 63 HSK-AT00 HSK-A50 HSK-A63 HSK-A63
Siehe Datenblatt-Nr.: 2215 2216 2217 2218 2219 2.2.20 2221
Einsatz méglich in: Gabelkopf ® Universalkopf © Schwenkachse \(;!)tres[(?tg{:zz;

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006
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Technische Daten Gabelkopf M21

Kopf C-Achse A-Achse Gabel
Max. Schwenkmoment: 1.200 Nm 1.000 Nm

Option: automatische Andockung des Klemmmomen. 4000 im (60 boy)

Kopfes (der Durchmesser der C-Achse Schwenkgeschwindigkeit: 3605 3605

dndert sich von 400 auf 450 mm) il +/-360° +/110°
Nennspannung/Strom: 400 V/28 A 400 V/28 A
Kihlleistung: 2 kW (10 |/min) 2 kW (10 |/min)
Messsystem: inkremental absolut
Positioniergenavigkeit: 0,0015° 0,0015°
Gesamtgewicht (Stahl/Alu) ca.: 850/ 670 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006
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Technische Daten Universalkopf M21

Kopf

Max. Schwenkmoment:
Klemmmoment:
Schwenkgeschwindigkeit:
Schwenkwinkel:
Nennspannung/Strom:
Kihlleistung:

Messsystem:
Positioniergenauigkeit:
Gesamtgewicht (Stahl) ca.:

1.2.32
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C-Achse
1.200 Nm
4,000 Nm (60 bar)
360%s
+/-360°
400 V/28 A
2 kW (10 I/min)
inkremental
0,0015°

780 kg

A-Achse Universal
600 Nm
2.000 Nm (60 bar)
360%s
+/-180°
400 V/14 A
2 kW (10 |/min)
inkremental
0,002°

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006

Baureihe M21
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Technische Daten C-Achse mit Vorsatzkopf M21 2321
Kopf C-Achse Vorsaizkopf
Max. Schwenkmoment: 1.200 Nm
Klemmmoment: 4,000 Nm (60 bar)
Schwenkgeschwindigkeit: 360%/s
Schwenkwinkel: +/-360° Technische Daten
Nennspannung/Strom: 400 V/28 A siehe Datenblatt Nr. 2.2.21
Kihlleistung: 4 kKW (10 I/min)
Messsystem: inkremental
Positioniergenavigkeit: 0,002°
Gesamigewicht ca.: 750 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006
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Technische Daten Schwenkachse M21

Schwenkachse C-Achse Motorspindel

Max. Schwenkmoment: 2000 Nm

Klemmmoment: 4000 Nm (60 bar)

Schwenkgeschwindigkeit: 360%/s

Schwenkwinkel: /1100 Technische Daten siehe
: Datenblatt Nr. 2.2.15

Nennspannung/Strom: 400V/28 A bis 2.2.20

Kiihlleistung: 4 KW (10 |/min)

Messsystem: inkremental

Positioniergenavigkeit: 0,002°

Gesamigewich ca.: 600 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



Baureihe G30

Die Bearbeitungskopfe der schweren Baureihe G30

werden als folgende Kombinationen angeboten:

* Gabelkopf (C-Achse vertikal mit A-Achse)

* Universalkopf 45° (C-Achse vertikal mit A-Achse)

* Gabelkopf horizontal (C-Achse horizontal mit
A-Achse)

Es konnen verschiedene Motorspindeln mit Leistungs-

werten zwischen 13 und 50 kW eingesetzt werden.

Einige Motorspindel-Baureihen werden automatisch

iber hydromechanische Verriegelungselemente im

Schwenkgehduse befestigt/ausgetauscht.

Optional steht eine Variante mit automatischer Kopf-

An- und Abdockung zur Verfiigung.

z i, it
N Plangten- Plangten-
e geiiebe gefriche

| =
S (& S s (& (SG (SG (SG
13-238 27-238 30-238 42-238-S 40-245 40-245-S 50-300
Nennleistung ST (kW): 13 27 30 42 40 40 50
Durchmesser (mm): 238 238 238 238 245 245 300
Max. Drehmoment 6 (Nm): 16 55 310 525 525(=3) | 708(=3) | 621(=))
Max. Drehzahl (U/min): 36.000 24.000 10.000 7.000 10.000 7.000 10.000
WZ-Schnitistelle: HSK-E40 HSK-A63 HSK-A100 HSK-A100 HSK-AT00 HSK-A100 HSK-AT00
Siehe Datenblatt-Nr.: 2212 2223 2224 2225 2226 2227 2228
Einsatz moglich in: Gabelkopf © Horizontalkopf UF[:LVSTZEL

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006
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Technische Daten Gabelkopf G30
Kopf

Max. Schwenkmoment:
Klemmmoment:
Schwenkgeschwindigkeit:
Schwenkwinkel:
Nennspannung/Strom:
Kiihlleistung:

Messsystem:
Positioniergenauigkeit:
Gesamtgewicht (Stahl/Alu) ca.:

C-Achse A-Achse Gabel
2.000 Nm 2.000 Nm
6.000 - 7.000 Nm (50 - 70 bar)
360°/s 360°%/s
+/-360° +/-95°
400 V/28 A 400 V/28 A
3 kW (10 |/min) 3 kW (10 |/min)
inkremental absolut

0,001° 0,001°

1.460/1.080 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



Baureihe G30

1.2.42
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Technische Daten Universalkopf G30

Kopf

Max. Schwenkmoment:
Klemmmoment:
Schwenkgeschwindigkeit:
Schwenkwinkel:
Nennspannung/Strom:
Kiihlleistung:
Messsystem:
Positioniergenavigkeit:

Gesamtgewicht (Stahl) ca.:

C-Achse

2.000 Nm

6.000 - 7.000 Nm (50 - 70 bar)

360°%/s

+/-360°

400 V/28 A

3 kW (10 I/min)

inkremental

0,001°
1.250 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006

A-Achse universal
1.250 Nm
4.000 Nm (50 - 70 bar)

360°/s

+/-180°

400V/14 A

2 kW (10 |/min)

inkremental

0,0015°
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Technische Daten Horizontalkopf G30
o Kopf C-Achse A-Achse Gabel
Q Max. Schwenkmoment: 2.000 Nm 2.000 Nm
Klemmmoment: 6.000 - 7.000 Nm (50 - 70 bar)
Schwenkgeschwindigkeit: 360°/s 360°/s
o Schwenkwinkel: +/-360° +/-95°
tvo) Nennspannung/Strom: 400 V/28 A 400 V/28 A
N Kiihlleistung: 3 kW (10 I/min) 3 kW (10 I/min)
Messsystem: inkremental absolut
Positioniergenavigkeit: 0,001° 0,001°

Gesamtgewicht (Stahl) ca.: 1.250 kg

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



2.0.00

CySpeed Motorspindeln
fir die gesumtie Palette...

..der Bearbeitungsaufgaben:

* von der Schwerzerspanung bis zur High-Speed
Bearbeitung

e Friisen, Drehen, Schleifen, Bohren usw.

* Asynchron-/Synchronmotoren mit einem
Leistungsspekirum von 8 bis 60 kW

e Drehmomente bis maximal 1.150 Nm

* modularer Aufbau fiir individuelle Ldsungen

* industrielle Bauformen fiir kundenseitige
Adaption
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Produktiibersicht schematisch CYSPEE(I

2.0.01

Produktibersicht

Schleifspindeln

Frdsspindeln
zum Einsatz in...

O I
JEEn T

Transferstraben/
D D Sondermaschinen

BAZ
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2.0.02

Bewiihrte Komponenten...

Verschiedene Temperaturiiberwachung Asynchron-/Synchronmotoren: Drehgeber
Werkzeugschnittstellen: kombinierbar mit allen
HSK, BT, CAPTO, CAT, DIN gtingigen Steuerungen

Drehdurchfiihrung:
Ubergabe von Spann-
und Losehydraulik,

IKZ und MMKS
Motor- und
Spindelkihlung
Interne und externe Blasluft/Anlagenkontrolle Vorgespannte Hydromechanisches Spannsystem:
Werkzeugkiihlung, MQL Hybridlager héchste Steifigkeit bei hohen Drehzahlen

Optionen:
Planetengetriebe, externe Spann- und Losekontrolle,
pneumomechanisches Spannsystem
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2.0.03
Charakteristische Komponenten

Anschlisse

Drehgeber 0l/Luft Lager 1

0l/Luft Lager 2 Kiihlung Motor Ein
0l/Luft Lager 3
Ol/Luft Lager 4

0l/Luft Lager 5

Kiihlung Spindel Ein

Werkzeug Spannen
Werkzeug Losen

IKZ Umlaufkiihlung

Externes KihImittel Ein

Temperaturiiberwachung
Lager

IKZ Ein Kiihlung Spindel Aus
Plananlage/Blasluft/Sperrluft
Kiihlung Motor Aus ananlage/Blasluft/Sperrlu

Dichtungen anlegen

.. fir die ausgereifte
Komplettlosung
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2.1.00

Ubersicht Komponenten

Werkzeugspannsystem 2.1.01...

Das rotationssymmetrische System mit formschlissiger Verriegelung spannt
genau, sicher und schnell. Die automatische Ausfihrung arbeitet hydromecha-
nisch, die manuelle Ausfihrung ist die wirtschaftliche Variante bei geringen
Wechselzyklen.

Versorgung

Fiir die Gewhrleistung eines stabilen Betriebszustandes und optimaler
Bearbeitungsergebnisse sind folgende Versorgungskreisldufe in das System
infegriert:

Drehdurchfihrung:  Hydraulik 2.1.04
Werkzeugkihlung IKZ .............coovnnnees 2.1.05

Werkzeugkiihlung MMKS ................. 2.1.06

Gehduse: Rotorkiihlung 2.1.07
Statorkihlung 2.1.07

Werkzeugkihlung extern .................. 2.1.07

Lagerung 2.1.08

Die ausgereifte Hybrid-Lagertechnik sorgt fiir hochste Spindelsteifigkeit und
Prdzision.

Uberwachungssysteme

Zustand und Funktion von Spindel und Werkzeugen kann extern
mit dem Controller CyCon K11 und mit einem Analogsensor iberwacht
werden.

Analogsensor 2.1.09
Mikrocontroller CyCon K11 ................ 2.1.10
Getriebespindel 211

Das optionale Planefengetriebe sorgt bei reduzierter Drehzahl
fir eine Verdreifachung des Drehmoments, z. B. bei Schruppanwendungen.

CyTec Zylindertechnik GmbH * Ausgabe 11/2006



* hohe Spannkraft

* HSC-Tauglichkeit

* Rotationssymmetrie

Optimierte Werkzeugspannung durch das
hydromechanische Spannelement

Um die heute mglichen Geschwindigkeiten und die geforderten
Genauigkeiten, bei geringsten Nebenzeiten wirklich optimal nutzen zu kon-

nen, sind Spann-systeme erforderlich, die genau, sicher und schnell arbeiten.

Der CyTwist Werkzeugspanner ist das einzige System, das nach dem Prinzip

des dreidimensionalen Keilsystems arbeitet, hydro- oder pneumomechanisch.

Es basiert auf dem bewdhrten CyTec Verriegelungssystem, mit dem eine
Kraftiiberhohung mit formschlissiger Verriegelung erzeugt wird. Die hohe
Steifigkeit sorgt fiir exakte und absolut spielfreie Spannung der Werkzeuge.

Der CyTwist erfillt auf einfachste Weise die drei wichtigsten Funktionen der
Spanntechnik:

* Hachste Spannkrifte auf kleinstem Bauraum
* Selbstverriegelung des Spannsystems ohne Druckzufuhr
* Geringer Spann- und Losedruck

* offen firr alle Schnittstellen

2.1.01

Automatisches Werkzeugspannsystem

* sichere Verriegelung

* hohe impulsartige Losekraft

* optimale Steifigkeit in der Spannstellung

pneumatische Ausfiihrung

Alle gdngigen Schnittstellen kannen aufgenommen werden. Damit ist eine
Grundvoraussetzung fir eine einwandfreie Produktqualitdt gegeben. Das inter-
national patentierte System erzeugt genau den fiir den Spannvorgang erforder-
lichen Kraftverlauf. Nach unverstiirkter Zustellbewegung setzt bei auftretendem
Widerstand automatisch die selbstverriegelnde Kraftverstirkung ein.

Das Spannsystem besteht in seiner Standardausfihrung aus den folgenden
Baugruppen:

* Spannsatz
* Spannpatrone
* Drehdurchfishrung
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2.1.02
Automatisches Werkzeugspannsystem

Elastomerfeder  Spannbolzen ~ Segmente Funktion des
Werkzeug Konturhiilse Spunnsystems
AusstoBkolben Spannzangen Distanzscheiben Schieber Die Betdtigung des Spannsatzes
/ und damit das Greifen und Spannen
des Werkzeuges erfolgt durch die

N

Spannpatrone: Sie besteht in ihren
wichtigsten Funkfionselementen

aus dem zentral angeordneten
Spannbolzen, den konzentrisch
verteilten Segmenten sowie dem
beides umschlieBenden Schieber.
Spannsatz Spannpatrone  geldste Position In der gedffneten Stellung wird der
Schieber Gher den SpannanschluB
der Drehdurchfihrung mit Druckmittel
versorgt. So gleitet er Gber die

Segmente, die den Spannbolzen
2urickziehen.

Sobald der Schieber die Segmente
im Bereich seiner Selbsthemmungs-
schriige Gberdeckt, wird eine nach
dem Keilprinzip hervorgerufene

Greifen des Werkzeuges Spannkraftibersetzung mit Kraft-
verstrkung wirksam. Damit ist das
System formschliissig verriegelt. Der
Spanndruck ist nicht mehr erforder-
lich, weil die Spannkraft rein mecha-

nisch durch die Selbsthemmung
aufrecht erhalten wird. Nur die
Beaufschlagung des Laseanschlusses
kann diese Verbindung 6ffnen, wobei
der AusstoBkolben das Werkzeug
sicher auswirft.

gespannte Position

e A

gespannte Position ohne Werkzeug

Y

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



Immer dann, wenn im Bearbeitungsablauf nur wenige
Werkzeugwechsel vorgenommen werden miissen, kann das
manuelle Werkzeugspannsystem CyTool eine duBerst sinnvolle
Alternative zu vollautomatischen Wechselsystemen bilden. In der
Praxis haben sich die im folgenden beschriebenen Bauformen
besonders bewdhrt.

Exzenterspanner
Mit dieser Variante wird das Werkzeug in einem Arbeitsgang eingezogen,
drehpositioniert, gespannt und verriegelt. Mit einem Schwenkhub von +/-
130° ist bereits die maximale Spannkraft erreicht. Die Wiederholgenauigkeit
liegt im p-Bereich.

2.1.03

Manuelle Spannsysteme

Schnelle und sichere Bedienung

Die CyTool Wechselsysteme ermdglichen durch eine groBe symmetrische
Ringfliche der HSK-Innengreifschulter eine optimale Kraftibertragung auf das
Werkzeug. Die extrem kurze Bauform unterstitzt die Gesamfsteifigkeit des
Systems.

Analog zum automatischen Spannsystem CyTwist minimiert die Spannzange die
Fldchenpressung und verteilt diese gleichmdBig auf den gesamten Umfang des
Werkzeuges. Das heiBt, das System arbeitet exakt, formschlissig und spielfrei.
Neben den hohen Spannkiften standen Ergonomie und Ristzeit im
Pilichtenheft fiir die Entwicklung des CyTool Exzenter- und 45° Spanners.

Das Spannen und Losen erfolgt sehr einfach und anwenderfreundlich mit

nur wenigen Schlisselumdrehungen. So sind Werkzeuge buchstiblich im
Handumdrehen gewechselt.

45° Schraubspanner

Bei diesem Typ erreicht man bereits mit nur 2 1/2 Umdrehungen bis zu 60 kN
Spannkraft. Die 360° Planabstiitzung an der Werkzeugspannfldche sorgt in
Verbindung mit der hohen Einzugskraft fir eine optimale Systemsteifigkeit.
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Drehdurchfiihrung

An die Spannpatrone schlieBt sich die Drehdurchfihrung an, die
die Ubertragung des Hydraulikéls und des Kishlschmierstoffes von
der stationdren Zuleitung in die rotierende Spindel Gbernimmt. Die
Drehdurchfihrung ist durch lebensdauerfetigeschmierte Lager im
Spindelgehduse gelagert.

Keramikgleitringdichtung (nicht trockenlaufgeeignet)

2.1.04

Die Drehdurchfishrung

Anschliisse Kihlen/Spannen/Lésen

mmmﬂm

ANS

Spezialdichtung Hydraulikbohrungen Spannen/Lsen KishImittelbohrungen IKZ

[i ] <=

i Rk —— = =

T oo

Ana_n T = B.H o
N = B A s I

T EOI T [ TN o0 et

AN

Spannanschluf

-
-

i ﬂ.llr mNiiSEe o s

Spannen und Ldsen

Das CyTwist Spannsystem ist selbstverriegelnd und hilt den Formschluss auch
ohne Druckversorgung aufrecht. Dies ist wahrend des Hochgeschwindigkeits-
betriebs auch notwendig, denn zur Entlastung der Vorspannung in der
Drehdurchfihrung muB der Hydraulikdruck abgeschaltet werden. Realisierbar
ist dies durch eine besondere Dichtungskombination.

Eine PTFE-Spezialscheibe bringt durch Memoryeffekt eine sehr geringe

Eigenvorspannung auf die Gegenlaufflche auf, erfdhrt jedoch durch den anlie-

genden Fluiddruck im Stillstand eine erhdhte Anpresskraft.

£ (] <=

LoseanschluB

Mit dieser Technik sind Umfangsgeschwindigkeitsereiche bis zu 50 m/s
maglich.

Das heiBt, mit berihrenden Dichtungen kdnnen die Drehdurchfishrungen lecka-
gefrei bis mindestens 30.000 U/min betrieben werden.
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2.1.05
Die Drehdurchfishrung

KME (Kuhlschmiermittel ein)

Druckschalter (1 bar)

b1

KMA (Kuhlschmiermittel aus)

]ﬁ
KihImittelzufuhr o

Optional kann eine innere Kihimit- o
p S ke

telzufuhr integriert werden.

Externe Kuhlschmiermittel Zufuhrung (EKZ)
Eine nicht abhebende Keramikgleit-

max. 25 bar max. 1

70 bcrL{M
Lgl

Kihlschmiermittel

ringdichtung erlaubt den Einsatz bis @ 40 /min H max. 30 |/min
80 bar, bzw. 24.000 U/min. KM

KME (Kuhlschmiermittel ein)
—n* ==
o) [T=oToos Druckschalter (1 bar)

b1

KMA (Kuhlschmiermittel aus)

_—

Umlaufkihlung
Bei niedrigem Druck (= 1 bar) wird D)
durch das geschlossene Riickschlag- 1.5 bor
ventil eine Umlaufkihlung realisiert. ) W TTRS
Dazu ist die innere KihImittelzufuhr Externe KUhlschmiermittel Zufihrung (EKZ)
mit zwei Anschlissen ausgestattet.
a ) max. 30 I/min
Diese Technik garantiert gleich- é 401/min o @
mBige thermische Werte sowohl KM 70 bor- [ ¥
bei der Trocken- wie auch bei der Lg i d
NaBbearbeitung. \

Kihlschmiermittel
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2.1.06
Minimalmengen-Kihlschmierung

Minimalmengen-Kihlschmierung

Auf Grund steigender Umweltauflagen und eines zunehmendem
Kostendrucks bietet CyTec ein sehr effizientes Minimalmengen-
Schmiersystem an. Dabei wird die herkémmliche Vollkiihlung durch
gin Luft-Schmiermittel-Gemisch ersetzt. Dieses Verfahren arbeitet mit

einem stabilen Gemischstrahl und hat viele Vorteile:
* hohe Wirtschaftlichkeit

* geringste Vernebelung
* hohere Werkzeugstandzeiten

* saubere Arbeitshedingungen.

-
L - J
':;g-‘ |
7‘1L— T 4 = cone
2= O O 1= Of oot |].»¥'ﬁ- i A

%’.

;
o v D ) Caper= "I‘_-,':ui:ﬂv.:.mm-vsz ---------
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|I\I‘r | 77 77 I 7 i 7 : ‘
Innenschmlerung

5,%%
!

=
T
!
)
'!1:
[
!

Lweistoffdiise mit Kihlschmierstoff ~ Druckluft Lerstduberkopf mit Kihlschmierstoff Druckluft
innerer Mischkammer Drallerzeugung

Externe Schmierung: Eine Zweistoffdise mit innerer Mischkammer zerlegt ~ Innenschmierung: Ein Zerstauberkopf, der in den IKZ-Kanal integriert ist,

den Kihlschmierstoff in feinste Partikel. Gleichzeitig stromt Druckluft in mischt die beiden separat durch die Spindel zugefihrten Medien Trigerluft
einem Ringkanal parallel zur Mischkammer und bildet nach Austritt aus und KihIschmierstoff. In diesem Zerstduber sorgt ein Drallerzeuger fir feinste
der Diise einen Luftmantel. Ein unerwiinschtes Eindringen der Olpartikel in Partikel im Gemischstrahl mit stabiler kontinuierlicher Fihrung bis an die

die Umgebungsluft wird so verhindert und der Gemischstrahl bekommt eine ~ Werkzeugschneide bzw. Bohrungen und Kavitdten des Werkstiicks, ohne sich
stabile Richtung. 20 entmischen.
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2.1.07

Die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung erzeugt eine hohe thermische Belastung beim Beschleunigen und Abbremsen der Motorspindel.
Unterschiedliche Kiihlkreisldufe verhindern Ungenauigkeiten wihrend der Bearbeitung und sorgen fiir groBtmagliche Leistungsausbeute.

] | A o

Kreislauf Spindelkﬁhlung (ROTOI’) Der Spindelkihlkreislauf verhindert das Ausdehnen der Spindel nach vorne
und schitzt die Lagerung. Die Spindeltemperatur bleibt unabhingig von der

Drehzahl konstant. Die Genauigkeit der Spindel wird somit nicht beeinfluBt.

D
..-..a,

Kreislauf Motorkiihlung (STGTOI’) Die Verlustwiirme des Motors wird ber die Motorkishlung abgefihrt, so dass
das Spindelgehduse auf Raumtemperatur gehalten werden kann.

<=
-»'o‘le |
—— i — = -»..m_JL.J...o..o.w
— S _’,.,_,___..

Ji

AUBGI’B KihImittelzufuhr (Werkzeugschneide) Die Werkzeugkihlung kann optional als duBere Kihlmittelzufuhr und/oder
innere Kihlmittelzufuhr Gber die Drehdurchfiihrung erfolgen.
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2.1.08

Hybrid-Lager fiir hochste Spindelsteifigkeit,
Belastbarkeit, Genauigkeit und Lebensdauer

Die Erhdhung der Drehzahl treibt herkémmliche Spindellagerungen an
die Grenzen ihrer Einsatzfhigkeit. Aber gerade diese sind neben dem
Spannsystem ausschlaggebend fir die Spindelsteifigkeit.

Eine Dreifachlagerung mit optimierten Lagerabstdnden sorgt indi-
viduell abgestimmt auf den jeweiligen Spindeltyp fir eine opti-

male Spindelsteifigkeit, die besonders in Verbindung mit der HSK-
Werkzeugschnittstelle einen sehr genauen Rundlauf gewdhrleistet.

Am Vorderende ist die Lagerung in Tandem-0 Anordnung integriert und
hydrostatisch und durch Federdruck vorgespannt. Am hinteren Ende sind die
Lager federvorgespannt und in Tandemform angeordnet. Sie verhindern die
axiale Ausdehnung.
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2.1.09
Externe Spindeliberwachungsysteme

Fir die externe Uberwachung der Motorspindel stehen
zwei Systeme zur Verfiigung, die Zustand und Position
des Werkzeugspanners regelmdBig Gberpriifen:

* induktiver Analog-Wegsensor
* Mikrocontroller CyCon K11

Induktiver Analog-Wegsensor

Der Analog-Wegsensor ist im vorderen Bereich der Motorspindel in
unmitfelbarer Nahe des Werkzeug-Zugbolzens eingebaut, dessen
Weg er beim Einziehen des Werkzeugs und beim Spannen/Ldsen
misst. Dabei erfasst der Sensor den Abstand zwischen Sensorkopf und
Referenzblock des Zugbolzens. Proportional zur Entfernung zur akfiven Fliche
gibt er ein analoges Signal (0-10 V) an die Maschinensteuerung weiter, wor-
aus die Position des Spanners abgeleitet wird.

10 Sensorspannung in Relation zur Spannposition
I I
1 1
s : : g
g o | -
g ——
s 8 S 1 r [}
g © = 1 1 = _g
o4 2 g Lg 2
° » 1 1 i) =
2 S optimaler Spannbereich g S § .
5§ , . : g Zugbolzen mit Referenzblock Spannpatrone
(2] ] 1 (=)
1 1
0 ; : Die Justierung des Spannsystems mit-
0802 010 01 02003 tels des sogenannten , Nullwerkzeu-
Spannposition (mm) " . .
ges” legt den Nullpunkt an einer defi-

nierten Position des Spanners fest. In

einem Bereich zwischen plus 0,2 und
Spannpositonen, die je nach Stirke des Analogsignals erkannt werden: minus 0,2 mm (Toleranzbereich des
hydromechanischen Spannsystems)
liegt der Spannbereich, in dem das
Werkzeug sicher gespannt und ver-
riegelt ist.
Signale, die eine Position auBerhalb
dieses Bereiches anzeigen, weisen
die Steverung darauf hin, dass eine
Storung vorliegt, z. B. ein zu kurzes/
2u langes Werkzeug oder ein
Spannzustand ohne Werkzeug.

Werkzeug gelost” Werkzeug gespannt” Lgespannt ohne Werkzeug”

Ausgangssignal 0 - ca. 3V Ausgangssignal ca. 3 - ca. 8V Ausgangssignal ca. 8 - 10V
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2.1.10

Externe Spindeliberwachungsysteme

Mikrocontroller CyCon K11

Das Uberwachungssystem CyCon K11 iiberwacht wie der Analog-
Wegsensor Zustand und Position des Werkzeugspanners, benutzt
dazu aber eine andere Technik. Zusdtzlich kann er Vibrationen
erkennen.

Die Funktionen werden von der Steuerung iiber die Digitaleingtnge
des K11 angewdhlt. Das Ergebnis wird der Steuerung Gber die
Digitalausgdnge des K11 mitgeteilt. Grenzwerte und Einstellungen
kénnen mit einem PC Gber die serielle Schnitistelle mit Hilfe eines Controller
Bedienprogramms parametriert werden. -

Messturbine
(Seitenansicht)

Impulse werden erfasst

-
|]m_

£

SpannanschluB

Messturhine
(Aufsicht, Schnitt)

Hydraulik (LgseanschluB)

S S LoseanschluB

Werkzeugspann-/ Andockkontrolle

Bei der Spann- und Losekontrolle wird das dem Spannsystem zugefihrte
0l der Hydraulik volumetrisch gemessen. Dies geschieht iber Messturbinen,
deren Umdrehungen von Initiatoren erfasst und vom Controller als Frequenz

gemessen werden. Dieses T ——
Olvolumen ist propor- R R A | ot P [ e

Vibrationsiiberwachung
Um einwandfreie Bearbeitungsqualitit zu
erzielen und zum Schutz der Motorspindel vor

i e
Vibrationen, die fehlerhafte Werkzeuge verur- fional zum Spannweg. wemes [ Wememees | B8
hen k der Controller Gb So wird sowohl die il "o
sachen konnen, registriert der Controller uber einen = — 'S g [T wou
entsprechenden Sensor am Spindelkopf auch die Schwinggeschwindigkeit. Endposmon. des Spanners s . — =
Dadurch kbnnen unwuchtige oder beschidigte Werkzeuge erkannt werden. 3\|IS I‘:UCh Ee'" gﬁsggter sl e
Ubersteigt das Sensorsignal die eingestellte Schwelle, ist das Werkzeug nicht W(;rchutngs ereich uber- ek
in Ordnung. Aus Sicherheitsgriinden schaltet die Maschinensteuerung die B
Motorspinde ab. Dozu wird vom Anwender e I_n [ e Eppsn] monsnc] rnce |
" s ein Zeitraum festgelegt, ™' e ® el i
| = ] faum fesigelegt,
o |12 B M BT 3 uou bevor die Uberprifung der
e W om o omojoa m om i E Endbedingung stattfindet. Die Anzahl der zwischen Start und Stop gezahlten
—— P momm o owle @ omo | Impulse (=0lmenge) muss innerhalb der vorgegebenen Grenzwerte bleiben,
= Wi Ml om0 [ e sonst schaltet die Steuerung die Motorspindel ab.
oI omoloor @ " tmes . . .
e Wom e w o« Liingendifferenzen der Werkzeuge, die auBerhalb der vorgeschriebenen

Toleranzen (DIN, 150) liegen, werden erkannt und gemeldet.

= e | | Inwm-l;i i |
e .m e Nach dem gleichen Prinzip wird auch der Zustand der Andocksysteme mit

s — §punnzongenvemegelung fir die Paletten-, Spindel- und Friskopfspannung
S Gty W ] S k= g D|e Ergebnlsse der Gberwacht.

- ' Uberwachung werden in
einem Logbuch gespeichert und konnen jederzeit abgerufen werden.
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2.1.11

Getriebespindel

Schruppen und Schlichten in einer Aufspannung:
die CyTec Spindeltechnik macht es moglich.

Die Motorspindeln mit zuschaltharem Planetengetriebe ermdglichen mit einer
Aufspannung sowohl die Schwerzerspanung als auch eine effiziente HSC-
Oberfldchenbearbeitung. Im Direktantrieb erreichen die Motoren Drehzahlen
von 10.000 U/min bzw. ein Drehmoment von 382 Nm.

Bei einer Untersetzung von 3:1 wird das Spindeldrehmoment bei zugeschal-
tetem Planetengetriebe auf das Dreifache, bis zu 1.150 Nm erhoht. Fir die
Schwerzerspanung werden die Spindeln mit einer max. Drehzahl von ca.
1.000 U/min gefahren.

Eingekuppeltes Getriebe (i=3):
hohes Drehmoment bei niedriger Drehzahl fiir die Schwerzerspanung

Direktantrieb

=

Ausgekuppeltes Getriebe (i=1): /
reduziertes Drehmoment bei hoher Drehzahl fiir die HSC-Oberfldchenbearbeitung
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Stromstdrke

Die Reduzierung der Stromstarke bietet zusiitzlichen Spielraum fir die
Steuerung der Motorspindel. Herkdmmliche Motorspindeln bendtigen bei
einer Drehmomentforderung von 200-300 Nm mindestens eine Stromstdrke
von 200 A. Kurzzeitige Spitzenbelastungen berschreiten die verfighare
Reserve der Antriebsmodule, was eine automatische Abschaltung der
Maschine zur Folge hat. Das Antrighsmodul kann beschddigt werden.

Das zugeschaltete Getriebe reduziert die bendtigte Stromstirke auf ein
Drittel, wodurch die Steverung entlastet wird. Gleichzeitig liefert die hohe
Eintriebsdrehzahl des Rotors einen besonderen Vorteil: Das Trdgheitsmoment
wchst mit einer Getriebeuntersetzung i=3 auf das Neunfache verglichen
mit dem Direktantrieb in der Ausgangssituation. Dementsprechend wird das
Drehmoment der Spindel durch das Schwungmoment des Rotors unterstitzt.
Die Spindel arbeitet unter Spitzenlast deutlich ruhiger. AuBerdem reduziert
die geringere Stromaufnahme die Warmeentwicklung des Motors, was ein
Spindelwachsen am Werkzeug deutlich verringert.

Konstruktion

Das Getriebe befindet sich am hinteren Ende der Spindel, riumlich also weit
entfernt von der Spindelnase. So wirkt sich die Warmeentwicklung unter
Spitzenlast nicht negativ auf die Schneidenposition aus. Bei ausgekuppeltem
Getriebe arbeitet die Motorspindel wie eine herkommliche, direkt angetrie-
bene Spindel. Da das Getriebe im oberen Drehzahlbereich véllig abgekoppelt
ist, entstehen weder Verlustleistung noch Vibrationen, die die Wuchtgite
beeinflussen konnen.

Die Zuschaltung geschieht durch axiales Verfahren des Getriebes mittels eines
Hydrozylinders, der auBen am Motorgehduse befestigt ist. Der Planetentrger
wird an ein Zahnrad gekuppelt, das fest mit dem hinteren Ende der Spindel
verbunden ist.

2.1.12

Lage-Drehzahlregelung im Getriebe

Der abtriebsseitige Geber (Spindelwelle) hat 384 Zihne (durch 3 teilbar).
Das heiBt, im 1:3 Modus gibt die Spindel 384 Impulse pro Umdrehung
ab. Fir die Drehzahlregelung wird im Parametersatz eine GroBe von 128
eingetragen, so daB der Regelkreis wieder in seinen Werten stimmt. Im
1:1 Modus werden original 384 Impulse eingetragen. Aus Grinden der
Drehzahlregelung werden 2 Parametersiitze gefahren.

Fiir die Einhaltung einer Lage-Drehzahlregelung wird auf Grund der
Differenzen zwischen Eintriebsdrehzahl (Rotor-Getriebe) und Abtrighs-
drehzahl (Getriebe-Spindel) mit zwei unterschiedlichen Parametrierungen
gearbeitet. Die Zihnezahl des Drehgeberrades muB entsprechend der
Getriebeiibersetzung i=3 teilbar sein. Dabei wurde bei der vorhandenen
Spindel ein Zahnrad mit 384 Zihnen gewdhlt. Das Zahnrad befindet sich auf

der Spindelwelle (Abtrieb).

Bei der Integration in unterschiedliche Maschinensteuerungssysteme

und deren Abstimmung auf die Getriebespindel sind wir gerne behilflich.
Technische Informationen zur Auswahl der Steuerungskomponenten stehen
auf Wunsch zur Verfiigung.

Parametersatz Zahnezahl Einrieb Abtrieh
Eingabe | (Rotor-Getriebe) | (Getriebe-Welle)
01 384 :

Temperaturverhalten des Getriebes

In ausgekuppelten Zustand entwickelt das Getriebe keinen Temperatur-
anstieg. Im 1:1 Motor sind Spindelrotor und -welle direkt gekoppelt.

Im 1:3 Modus: Getriebe Welle
1(1.000)

Rotor
3(3.000)
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Ubersicht Motorspindeln
mit technischen Eckdaten

CySpeed
2.2.00

Ubersicht Motorspindeln |

: | ... fiir Friskopfe Baureihe G30
Baureihe P12

... fiir Friskdpfe
Baureihe S8

750
700
650
600
550
500
450
400
350
300
250
200
150
100

50

ol

... Zum Einsatz in:

s e s

cS . .
Typ: 10-135 15-135-A 20-135 : 42-238-S FriiskGpfen
Nennleistung ST (kW): 10 15 20 15 21 27 34 13 27 30 42
Durchmesser (mm): 135 135 135 180 200 170 170 238 238 238 238
Max. Drehmoment S6 (Nm): 42 31 42 67 130 84 81 16 55 310 525
Max. Drehzahl (U/min): 12.000 24.000 20.000 24.000 15.000 24.000 15.000 36.000 24.000 10.000 7.000
WZ-Schnittstelle: HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-E40 HSK-A63 HSK-A100 HSK-AT00
Datenblatt: 2.2.10 2211 2212 2213 2214 2.2.141 2.2.142 2222 2223 2224 2225
... fiir Friiskdpfe Baureihe M21 ... fiir Friskopfe Baureihe G30

750

700

650 ‘

400 ¢ — 3

: R i’ .

i — Plangten- Plangfen-

ggg % getriebe getriebe

250 .

200 T

150

100

50

0

T () (&) (&) (s sv (¢] (SG
vP: 21-180-A 27-180-S 34-180-S 37-180-S 60-180-S 21-400 40-245-S 50-300-S
Nennleistung ST (kW): 21 27 34 34 37 40 60 21

Durchmesser (mm): 180 180 180 180 180 180 180 400 245 245 300 300

Max. Drehmoment S6 (Nm): 130 170 9 220 253 51 78 (S1) 260 525 (i=3) 708 (i=3) 621 (i=3) 1.022 (i=3)
Max. Drehzahl (U/min): 18.000 12.000 24.000 12.000 5.000 30.000 24.000 18.000 10.000 7.000 10.000 7.000
WLZ-Schnittstelle: HSK-A63 HSK-A100 HSK-A 63 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-AT00 HSK-AT00 HSK-AT00 HSK-AT00/SK-50
Datenblatt: 2.2.15 2216 2217 2218 2.2.181 2.2.19 2.2.20 2.2.21 2226 2227 2.2.28 2.2.29
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Ubersicht Motorspindeln
mit technischen Eckdaten

950
900
850
800
750
700
650

... fiir Frasmaschinen

... fiir Transferstrafien

600 H}m\ﬂ
550 e 1
500 ————
450 T
400 = ]
350 B =
300 5
250 t U
200 A
150 i fet
100 g g Bl ==
: =
. (&) (s s () () (& ()
P 12-150-A 21-180-B 21-240 15-205 10-150 12-150-B 15-180-B 15-135-B
Nennleistung ST (kW): 12 12 15 21 21 30 15 10 12 15 15
Durchmesser (mm): 150 180 170 180 240 240 205 150 150 180 135
Max. Drehmoment S6 (Nm): 26 55 67 129 260 37 65 40 22 38 31
Max. Drehzahl (U/min): 18.000 24.000 24.000 15.000 18.000 12.000 15.000 10.000 24.000 24.000 24.000
WZ-Schnittstelle: HSK-A50 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A100 HSK-A63 HSK-A63 HSK-E50/F63 |  HS-E50/F63 HSK-A63
Datenblatt: 2240 2241 2242 2.2.43 2244 2.2.45 2.2.60 2.2.61 2.2.70 2271 2272
Bearbeitung ... fiir Schleifmaschinen ... fiir Drehmaschinen
950
900
850
800
o uaill’;
0
550 e il
223 iE |
o E Tig
5 : =
20 i * [ [
i o et
58 B :H
2] | |
To: (s (& (SG (SS (SS (SS (sS
vP: 25-230 32-285 40-240 50-240 6-140 16-170 9-200 30-230 28-340
Nennleistung ST (kW): 12 18 21 25 32 36 40 50 6 16 9 30
Durchmesser (mm): 160 180 205 230 285 212 240 240 140 170 200 230 204 250 340
Max. Drehmoment S6 (Nm): 54 90 129 126 400 75 335 771 (i=3) 63 £ 50 (51) 85 115 150 513
Max. Drehzahl (U/min): 17.000 15.000 15.000 14.000 12.000 24.000 15.000 10.000 30.000 8.000 5.000 7.000 8.000 6.000 5.000
WLZ-Schnittstelle: HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-AT00 HSK-A63 HSK-A100 HSK-A100
Datenblatt: 2.2.50 2.2.51 2.2.52 2.2.53 2.2.54 2.2.55 2.2.56 2.2.57 2.2.80 2.2.81 2.2.82 2.2.83 2.2.90 2291 2292

2.2.01

e — Ubersicht Motorsindeln I

... Zzum Einsatz in:

Frdsmaschinen

TransferstraBen/Sondermaschinen

Robotern

... Zum Einsatz in:

Bearbeitungszentren

Schleifmaschinen

Drehmaschinen
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne Kiihlmittelzufuhr (IKZ):

Antrieb

10kW (S1)

2.875 U/min

33 im (51)

12.000 U/min
asynchron/6polig
400 V/ 24 A (S1)

HSK-A63
hydraulisch betiitigt

12 kN/50 bar

CyCon K11
50-100 bar
Luft, 3-4 bar

13 KW (56)

42 m (56)

<< >> 65 Hybrid
axial 170 N/um, radial 450 N/um

Feft

mit Sperrluft und Labyrinth

1 Vpp/256 Zihne

Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

Frésen
200 cm¥/min
Werkzeugkiihlung

0,8 kW
4 1/min (3-8 bar)
Bohren

220

6 Spritzdiisen

Gew.-Schneiden

M2

optional (durch Spindelschaft)

Baureihe S8

z J
v =

Max. Druck/Filterfeinheit: 50 bar (15 I/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
A 45 16 A
= 4\ “14 <
£ 2
‘< % \\ 1 2
g 30 +10 3
6 25 ———— Drehmoment (S1) === Drehmoment (56) 3
_E 20 Leistung (S1) e istung (S6) T8 -
a s Mo

10 4

5 2

0 0

0 2000 4000 6000 8000 10000 12000

Drehzahl (U/min)—»

0150

A
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:

Antri

eb

15 KW (S1)

24N

6.000 U/min
m (S1)

24.000 U/min
asynchron/6polig
400 V/ 45 A (S1)

HSK-A63
hydraulisch betiitigt

12 kN/50 bar

(yCon K11
50-100 bar
Luft, 3-4 bar

<< >> (65 Hybrid
axial 170 N/um, radial 450 N/um

20 kW (56)

31 Nim (56)

Lagerschmierung: Fett
Abdichtung: mit Sperrluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne
Spindelkiihlung: Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: Tkw
Kiihlvolumenstrom ca.: 4 /min (3-8 bar)
Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden
AlMgSiT 400cm?/min M20
Werkzeugkiihlung
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 6 Spritzdiisen
Interne KihImittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft)
Max. Druck/Filterfeinheit: 50 bar (15 I/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
35 22
i) 0 *
% 30 SR g
£ 25 16 o
£ 14 5
g 20 — Dr.ehmomem(Sl] — Dr.ehmumem(Sﬁ) —-+12 é
'FE 15 Leistung (S1) s | eistung (S6) 10
a - 8
10 + 6
5 =1 ;
0 0
0 4000 8000 12000 16000 20000 24000

Drehzahl (U/min)—»

345

/I
ik

i
1

D134

59

150
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

AlMgSiT

Antrieb

20 kW (51)

6.000 U/min

33 im (51)

20.000 U/min
asynchron/6polig
400 V/ 45 A (S1)

HSK-A63
hydraulisch betiitigt

12 kN/50 bar

(yCon K11
60-120 bar
Luft, 3-4 bar

26 kW (56)

42 m (56)

<< >> (65 Hybrid
axial 170 N/um, radial 450 N/um

Feft

mit Sperrluft und Labyrinth

1 Vpp/256 Zihne

Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

Frésen
500cm/min
Werkzeugkiihlung

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Max. Druck/Filterfeinheit:

1,5 kw
5 I/min (3-8 bar)

Bohren

6 Spritzdiisen

Gew.-Schneiden

M2

optional (durch Spindelschaft)
50 bar (15 I/min)/40 um

Baureihe S8

119

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
45 30
e '
Z 35 » oz
E 30 -20 £
g 25 \ s Drehmoment (S1) = Drehmoment (S6) %
_Fe 20 Leistung (S1) e eistung (S6) 15 =
o 15 -r10
10
5
5
0 0
0 4000 4000 12000 16000 20000

Drehzahl (U/min)—»
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

Antrieb

15 KW (S1) 21 KW (56)

3.000 U/min

48 m (51) 67 Nm (S6)

24.000 U/min
asynchron/6polig
400 V/ 56 A (S1)
HSK-A63
hydraulisch betiitigt
12 kN/50 bar
CyCon K 11 (Option)
60-100 bar
Luft, 3-4 bar
<< >> (65 Hybrid
axial 170 N/um, radial 510 N/um
Fett
mit Sperrluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

2kw
8 I/min (3-8 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
400 cm®/min @30 M2
Werkzeugkiihlung
8 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
50 bar (15 I/min)/40 um

180

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
* 70 T 95 *
1 = Drchmoment (S1) === Drehmoment (56) 2
€ 60 Leistung (S1) e eistung (S6) B3
4 | ~
z 20 =
T 50 o
° H
£ 41 2
E 40 52
30
8 10
20
+5
10
0 0

0 3000 6000

9000 12000 15000 18000 21000 24000
Drehzahl (U/min)—»
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Antrieh

Leistung: 21 kW (ST) 27 kW (S6)
Nenndrehzahl: 2.000 U/min
Max. Drehmoment: 100 Nm (S1) 129 Nm (S6)
Maximaldrehzahl: 15.000 U/min
Motortyp: asynchron/8polig
Leistungsanschluss: 350 V/ 71 A(ST)
Werkzeugsystem: HSK-A63
Spannsystem: hydraulisch betiitigt
Spannkraft: 19 kN/50 bar
Spannkontrolle: CyCon K 11, Analogsensor
Losedruck: 50 - 100 bar
Werkzeugreinigung: Luft, 3-4 bar
Spindellagerung: << >> 70 Hybrid
Lagersteifigkeit: axial/radial 503 N/um
Lagerschmierung: Feft
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne
Spindelkiihlung: Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 2,5 kW
Kiihlvolumenstrom ca.: 8 I/min (2 bar)
Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden

Stahl 400 cm?/min 30 M20

Werkzeugkiihlung

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 4 Spritzdiisen
Interne Kiihlmittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft)
Max. Druck/Filterfeinheit: 45 bar (25 I/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional

v
o

E 125
z
£ 100
€
o
_E 75 s Drehmoment (S1) === Drehmoment (S6)
é’ Leisting (S1) = Leisung (56)
50
25
0
0 3000 6000 9000 12000 15000

Drehzahl (U/min)—»

Leistung (kW) —»
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I} izl

556
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Frdsspindel (S-27-170

Antrieh 0
Leistung: 27 kW (ST) 35 kW (S6)
Nenndrehzahl: 4.000 U/min
Max. Drehmoment: 64 Nm (1) 84 Nm (S6) \
Maximaldrehzahl: 24.000 U/min {
Motortyp: asynchron/6polig lelﬂl
Leistungsanschluss: 400 V/ 75 A (S1) A
Werkzeugsystem: HSK-A63
Spannsystem: hydraulisch betiitigt
Spannkraft: 19 kN/50 bar
Spannkontrolle: Analogsensor
Losedruck max.: 50-100 bar
Werkzeugreinigung: Luft, 4-6 bar
Spindellagerung: << >> 65 Hybrid
Lagersteifigkeit: axial 170 N/um, radial 510 N/um =
Lagerschmierung: Feft
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth i
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne |
Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor) -
Kihlleistung: 1,5 kKW \
Kishlvolumenstrom ca.: 8 I/min (2 bar) :_
Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden 210
A
[
Werkzeugkihlung - |
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 2 Spritzdiisen = S I
Interne KihImittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft) }
Max. Druck/Filterfeinheit: 50 bar (25 I/min)/40 um Yy v
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
. @ 140 N

% 100 —— 4 i < 0190 >
: w0 Laitung(5) = Loitung (56 a0 %
E 0 %
£ 20 3
S 4

2 10

° 0 4000 8000 12000 16000 20000 0
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

Antrieh
34 kW (ST)
4.000 U/min
81 Nm (S1)
15.000 U/min
synchron/6polig
400V/ 80 A (S1)
HSK-A63
hydraulisch betiitigt
19 kN/50 bar
Analogsensor
50 - 100 bar
Luft, 4-6 bar
<< >> 65 Hybrid
axial 170 N/um, radial 510 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

1,5 kW
8 I/min (2 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
250 cm¥/min D125 M16
Werkzeugkiihlung
2 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
50 bar (25 I/min)/40 um

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
A 100 40 A
T B
z 80 {30 X<
kS s Drehmoment (S1) 2
g ©
£ 20 2
& 40
10

20

0 0

0 2500 5000 7500 10000 12500 15000

Drehzahl (U/min)—»
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kiihlvolumenstrom ca.:

Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Max. Druck/Filterfeinheit:

MMKS extern:
MMKS intern:

Antrieh

21 KW (51) 27 kW (56)
2.000 U/min

100 Nm (S1) 130 Nm (S6)

18.000 U/min

asynchron/8polig
400 V/ 119 A (S1)
HSK-A63
hydraulisch betitigt
19 kN/85 bar
CyCon K 11 / Analogsensor
100 bar
Luft, 4-6 bar
<< >> @70 Hybrid
axial / radial 503 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne

Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

2,5kw
10 |/min (3-6 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
400 cm¥/min 30 M20
Werkzeugkiihlung
4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (25 I/min)/40 um
optional

optional

N w
w o
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

Antrieh
27 KW (51)
2.000 U/min
130 Nm (S1) 170 N (S6)
12.000 U/min

32 kW (56)

synchron/8polig
400 V/ 115 A (S1)
HSK-A100 (HSK-A63)
hydraulisch betitigt
30 kN/60 bar
CyCon K 11 / Analogsensor
60 - 100 bar
Luft, 4-6 bar
< < >> 100 Hybrid
axial / radial 600 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

3kw
10 |/min (3-6 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
600 cm?/min 40 M24
Werkzeugkiihlung
8 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (25 I/min)/40 um

MMKS extern: optional

MMKS intern: optional

‘ z
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g K]
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0 2000 4000
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kiihlvolumenstrom ca.:

Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

Antrieh
34 KW (51)
4.500 U/min
72 Nm (S1)
24.000 U/min

43 KW (56)

91 Nm (56)

asynchron/4polig
400 V/ 120 A (S1)
HSK-A63
hydraulisch betiitigt
19 kN/60 bar
(yCon K11
100 bar
Luft, 4-6 bar
< < >> (& 65 Hybrid
axial 193 N/um, radial 580 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

35kw
12 |/min (2 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
2000 cm?/min
Werkzeugkiihlung
4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (25 I/min)/40 um

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrieh
34 KW (51)
2.000 U/min
170 Nm (S1) 220 Nm (56)
12.000 U/min

43 KW (56)

synchron/8polig
400 V/ 125 A(S1)
HSK-A100
hydraulisch betiitigt
30 kN/65 bar
CyCon K 11 / Analogsensor
100 bar
Luft, 4-6 bar
< < >> 100 Hybrid
axial / radial 600 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

3,5kw
15 I/min (2 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
700 cm?/min 50 M 24
Werkzeugkiihlung
8 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 45 bar (25 I/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:

Spindellagerung:

Antrieh
37 kW (51)
1.750 U/min
202 Nm (S1) 253 Nm (56)
5.000 (7.000) U/min

46 KW (56)

synchron/10polig
400 V/ 82 A (S1)
HSK-A100/5K 50
hydraulisch betiitigt
30 kN/65 bar
CyCon K 11 / Analogsensor
100 bar
Luft, 4-6 bar
< < >> 100 Hybrid

Lagersteifigkeit: axial / radial 600 N/um

Lagerschmierung: Feft

Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth

Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne

Spindelkiihlung: Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

Kihlleistung: 45 kW

Kiihlvolumenstrom ca.: 15 I/min (2 bar)

Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden
Stahl 700 cm?/min 50 M 24

Werkzeugkiihlung
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 8 Spritzdiisen

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (25 I/min)/40 um

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
A 300 50 N
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:

Antrieh
40 KW (51)
9.870 U/min
39 m (S1)
30.000 U/min

50 kW (56)

51 Nm (6)

asynchron/4polig
400 V/ 112 A(S1)
HSK-A50
hydraulisch betiitigt
12 kN/45 bar
CyCon K 11 (Option)
100 bar
Luft, 4-6 bar

< < >> 50 Hybrid
axial / radial 340 N/um

Lagerschmierung: Feft
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zhne
Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 4kW
Kishlvolumenstrom ca.: 15 I/min (2 bar)
Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden
AlMgSiT 2500 cm?/min
Werkzeugkiihlung

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 4 Spritzdiisen
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:
MMKS extern: optional
MMKS intern:
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Antrieb

Leistung: 60 kW (ST)
Nenndrehzahl: 8.000 U/min
Max. Drehmoment: 78 Nm (S1)

Maximaldrehzahl: 24.000 U/min (opt. 30.000 U/min)

Motortyp: synchron/8polig
Leistungsanschluss: 400 V/ 108 A (S1)
Werkzeugsystem: HSK-A63
Spannsystem: hydraulisch betiitigt
Spannkraft: 20 kN/60 bar
Spannkontrolle: CyCon K11
Losedruck max.: 100 bar
Werkzeugreinigung: Luft, 4-6 bar

Spindellagerung: << >> (& 65 Hybrid

Lagersteifigkeit: axial 193 N/um, radial 580 N/um
Lagerschmierung: Feft
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne
Spindelkiihlung: Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 6 kW
Kishlvolumenstrom ca.: 20 |/min (6-8 bar)
Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden

AlMgSil 5500 cm?/min

Werkzeugkiihlung

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 4 Spritzdiisen

Interne KihImittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 45 bar (25 I/min)/40 um

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

Antrieh
21 KW (51)
1.000 U/min
200 Nm (S1)
18.000 U/min

27 kW (56)

260 Nm (56)

asynchron/4polig
400 V/120 A (1)
HSK-A63

hydraulisch betitigt
19 kN/50 bar
(yCon K11
50 - 100 bar
Luft, 3-4 bar

<< > >> @70 Hybrid
axial 410 N/um, radial 500 N/um
Fett
mit Spenluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

optional (durch Spindelschaft)
70 bar (35 I/min)/40 um

3kw
10 I/min (2 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
700 cm?/min 50 M 24
Werkzeugkiihlung
4 Spritzdiisen

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:

Spindellagerung:

13KW (51)

12 Nm (1)

16,5 KW (S6)
10.000 U/min
15,5 Nm (S6)
36.000 U/min
asynchron/4polig
400 V/ 40 A (S1)
HSK-E40
hydraulisch betitigt
6 kN/25 bar
CyCon K 11 (Option)
55 bar
Luft, 4-6 bar

< < >> (& 45 Hybrid

Lagersteifigkeit: axial/radial 296 N/um
Lagerschmierung: Feft
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne
Spindelkiihlung: Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: Tkw
Kishlvolumenstrom ca.: 10 I/min (2 bar)
Zerspanleistung: Bohren Gew.-Schneiden
Werkzeugkihlung

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 2 Spritzdiisen
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:
MMKS extern:
MMKS intern:

16 18
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:

Zerspanleistung:

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

Antrieb
27 KW (51)

42,5 Nm (S1)

32 KW (56)
5.850 U/min

55 Nm (S6)
24.000 U/min

asynchron/4polig
400 V/ 59 A (S1)

HSK-A63

hydraulisch betitigt

12 kN/45 bar
(yCon K11
100 bar
Luft, 4-6 bar

< < >> (& 65 Hybrid

axial 170

N/um, radial 510 N/jum
Fett

mit Spenfluft und Labyrinth

1

Vpp/256 Zihne

Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

Frésen

Werkzeugkihlung
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):

3w

8 I/min (3 bar)

Bohren Gew.-Schneiden

8 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (15 I/min)/40 um

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
60 35
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:

Spindellagerung:

Antrieh
30 kW (51)
1.200 U/min
240 Nm (S1)
10.000 U/min

39 kW (56)

310 Nm (56)

asynchron/8polig
400 V/ 114 A(S1)
HSK-A100
hydraulisch betiitigt
30 kN/60 bar
(yCon K11
100 bar
Luft, 4-6 bar

<< > >> 100 Hybrid

Lagersteifigkeit: axial 541 N/um, radial 897 N/um

Lagerschmierung: Feft

Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth

Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne

Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

Kihlleistung: 45 kW

Kishlvolumenstrom ca.: 14,4 1/min (2 bar)

Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden
AlMgSiT 700 cm?/min 50 M 24

Werkzeugkiihlung
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 12 Spritzdiisen

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (25 I/min)/40 um

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
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Antrieb (Beispielspindel)
Leistung: 50 kw (S1) 63 kW (S6)
Nenndrehzahl: 2.000 U/min
Max. Drehmoment: 248 Nm (S1) 315 Nm (S6)
Maximaldrehzahl: 15.000 U/min
Motortyp: asynchron/8polig
Leistungsanschluss: 400 V/ 130 A (S1)
Werkzeugsystem: HSK-AT00
Spannsystem: hydraulisch bettigt
Spannkraft: 30 kN/60 bar
Spannkontrolle: CyCon K 11 / Analogsensor
Losedruck max.: 100 bar
Werkzeugreinigung: Luft, 4-6 bar

Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kishlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe Kiihlmittelzufuhr (EKZ):

Interne Kiihlmittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

<< >> 100 Hybrid
axial / radial 628 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Fliissigkeitskiihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

4,0 kw
10 I/min (3-6 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
900 cm®/min 60 M 30
Werkzeugkihlung
12 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (25 |/min)/40 um

MMKS extern: optional
p
MMKS intern: optional
p
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Khlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:

Antrieb
42 kw

400 Nm (S1)

(1)
1.000 U/min

55 kW (56)

525 Nm (S6)
7.000 U/min
synchron/6polig
400 V/ 134 A(S1)
HSK-A100

hydraulisch betitigt
30 kN/60 bar

(yCon K11

100 bar
Luft, 4-6 bar

<< > >> 100 Hybrid

axial

541 N/um, radial 897 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne

Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

optional (durch Spindelschaft)

45 bar (25 I/min)/40 um

4w
15 I/min (2 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
900 cm®/min @ 60 M30
Werkzeugkiihlung
12 Spritzdiisen

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
A 600 A
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Getriebeschaltdruck:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kiihlvolumenstrom ca.:

Zerspanleistung:

Stahl

Ext. Kihimittelzufuhr:
Int. Kihlmittelzufuhr:
Max. Druck/Filterfeinheit:
MMKS extern:
MMKS intern:

$1:128 Nim (1), 384 Nim (=3)

Antrieb
40 KW (S1) 55 kW (56)
3.000 U/min (i=1), 1.000 U/min (i=3)

10.000 U/min
asynchron/8polig
400V/ 80 A (S1)
100 bar
HSK-AT00 (optional SK 50)
hydraulisch bettigt
30 kN/50 bar
CyCon K 11 (Option)
100 bar
Luft, 4-6 bar
<< >> >> 100 Hybrid
axial 541 N/um, radial 897 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/384/128 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
5 kW
20 I/min (3-8 bar)

Frdsen Bohren Gew.-Schneiden
900 ¢m®/min @50 M30
Werkzeugkihlung
8 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (25 I/min)/40 um
optional

optional

$6: 175 Nm (i=1), 525 Nm (=3)
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Leistung:
Nenndrehzahl:

Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Getriebeschaltdruck:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kiihlvolumenstrom ca.:

Antrieb
40 kw (S1)
2.100 U/min (i=1), 700 U/min (i=3)

55 kW (56)

S1:190 Nm (=1), 570 Nm (=3)
7.000 U/min
synchron/8polig
400/ 90 A (S1)

100 bar
HSK-AT00 (optional SK 50)
hydraulisch bettigt
30 kN745 bar
CyCon K 11 (option)
100 bar
Luft, 4-6 bar
<< >> >> 100 Hybrid
axial 541 N/um, radial 897 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/384/128 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
4kW
15 I/min (3-8 bar)

$6:236 Nim (1), 708 Nom (=3)

Zerspanleistung: Frdsen Bohren Gew.-Schneiden

Stahl 1000 cm*/min D60 M 36
Werkzeugkihlung

Ext. KishImittelzufuhr: 8 Spritzdiisen

Int. KishImittelzufuhr: optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 45 bar (25 I/min)/40 um

MMKS extern: optional

MMKS intern: optional

p 70 60 4

E 6307 =="1 +s50 g

g 5

a

0
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000
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wmmmn [rhmoment (S1,i=1) s Drehmoment (S6, i=1)  wmmmmm Leistung (S1,i=1) Leistung (S6,i=1)
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Getriebeschaltdruck:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Khlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Ext. Kihimittelzufuhr:
Int. Kihlmittelzufuhr:
Max. Druck/Filterfeinheit:
MMKS extern:
MMKS intern:

Antrieb
50 kW (51) \ 65 kW (56)
3,000 U/min (i=1), 1.000 U/min (i=3)

S1: 160 Nm (i=1), 480 N (i=3) \ $6: 207 Nm (i=1), 621 Nm (=3)

10.000 U/min
asynchron/6polig
400 V/ 110 A (S1)
100 bar
HSK-A100
hydraulisch bettigt
30 kN745 bar
CyCon K 11 (Option)
60-100 bar
Luft, 4-6 bar
<< >> >> 100 Hybrid
axial 541 N/um, radial 898 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

5 kW
15 I/min (3-8 bar)
Frasen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden
Waifmn | DO M3
Werkzeugkiihlung
8 Spritzdisen

optional (durch Spindelschaft)
45 bar (25 I/min)/40 um
optional

optional

Drehmoment (Nm) —

0
0 1000 2000

3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000
Drehzahl (U/min)—

wn )rchmoment (S1, i=1)
= m Drehmoment (S1, i=3)

s iehmoment (S6, i=1) e Leistung (S1,i=1)
= = = Dichmoment (56, i=3)  mm m m Leisung (51, i=3)
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Getriebeschaltdruck:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Schmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kiihlvolumenstrom ca.:

Zerspanleistung:

Stahl

Ext. KihImittelzufuhr:

Int. KihImittelzufuhr:

Antrieh
50 kW (S1) 65 kW (56)
1.800 U/min (i=1), 600 U/min (i=3)
$1: 265 Nm (1), 795 Nm (=3) | S6: 334 Nm (=1), 1.022 N (i=3)
7.000 U/min
synchron/8polig
400 V/ 190 A (S1)
100 bar

HSK-A100

hydraulisch bettigt
30 kN/50 bar
CyCon K11

100 bar
Luft, 3-4 bar
<< >> >> @100 Hybrid
axial 660 N/um, radial 897 N/um
Feft (Lager und Getriebe)
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/384/128 Zdhne
Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
6 kW
20 I/min (3-8 bar)

Frdsen Bohren Gew.-Schneiden
1.500 cm®/min 88 M 56
Werkzeugkihlung
8 Spritzdisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 70 bar (15 I/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
T 120 120 T
zi 1000} = = = = |‘ —+ 100 §
£ 2
G 800 - 80 5
% 600 L 60
2 400 - 40
200 r 20
0 0
0 1000 3000 4000 5000 6000 7000 (8000)
Drehzahl (U/min) —
wn [rchmoment (S1, i=1) s Drghmoment (S6, i=1) s eistung (S1, i=1) Leistung (S6, i=1)
= o m rchmoment (51, i=3) == = = Dishmoment (S6,i=3) = wm = Leitung (51, i=3) Leisung (56, i=3)
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Frismaschinen

2.2.40

Frasspindel CS-12-150-A

Antrieb A i
Leistung: 12 kW (51) ‘ 16 kW (56) |
Nenndrehzahl: 6.000 U/min | :
Max. Drehmoment: 20 Nm (S1) ‘ 26 Nm (S6) H |
|
Maximaldrehzahl: 18.000 U/min | |
Motortyp: asynchron/4polig !
Leistungsanschluss: 400 V/ 35 A (S1) |
Werkzeugsystem: HSK-A50 @ ; \@
Spannsystem: hydraulisch betiitigt @/ | \@
|
Spannkraft: 12 kN/50 bar i
Spannkontrolle: CyCon K 11 (option) :
Losedruck: 50 -100 bar |
Werkzeugreinigung: Luft, 4-6 bar :
Spindellagerung: << >> @50 Hybrid = !
|
Lagersteifigkeit: axial 150 N/um, radial 450 N/um i
Lagerschmierung: Fett :
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth |
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne :
Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor) |
|
Kihlleistung: 1,8 KW |
Kishlvolumenstrom ca.: 5,7 |/min (3-8 bar) :
Zerspanleistung: Frisen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden . |
i | @150
AlMgSil 250 an¥/min \ @18 ‘ TR0 ; |
. ) H 1 ;
Werkzeugkiihlung | Pt ! Y /’J—:—L‘ ’
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): - \ B i S
Interne KihImittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft) o Ir =t 5
Max. Druck/Filterfeinheit: 50 bar (15 I/min)/40 um =
MMKS extern: optional i
Y Y ¥ H
MMKS intern: optional
% 30 20 i |
z ® \ -, Z J @120
§ 20 \ g
_g 1 \ s Drehmoment (1) = Drehmoment (S6) T'° -
a 10 Leistung (1) e Leistung (S6)
5
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Frismaschinen

2241

Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:

Spindellagerung:

Antrigb
12 kW (51) ‘
2.840 U/min
40 N (51) \
24,000 W/min

16 KW (56)

55 Nm (6)

asynchron/4polig
400V (200 V)/ 45A (90 A)
HSK-A63
pneumatisch beftigt
13 kN/6 bar
Naherungsinitiatoren
6 bar
Luft, 3-4 bar
<< >> (65 Hybrid

Lagersteifigkeit: axial 193 N/um, radial 580 N/um
Lagerschmierung: Feft
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne
Spindelkiihlung: Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 2kW
Kishlvolumenstrom ca.: 6 |/min (2 bar)
Zerspanleistung: Frisen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden
AlMgSil 400 cn/min \ @30 ‘ n12
Werkzeugkihlung

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 4 Spritzdiisen
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:
MMKS extern: optional
MMKS intern:

60 18
1 b 2
i 50 \7“ §
5 40 12 8
§ +10 2
£ 3 . Drehmoment (S1) === Drehmoment (56) 8 -
g 2 Leistung (51)  mmmmm Leistung (56) .

-4
10
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0 3000 6000

9000 12000 15000 18000 21000 24000
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Antrieh
Leistung: 15 kW (51) i 21 kW (56)
Nenndrehzahl: 3.000 U/min
Max. Drehmoment: 48 Nm (S1) i 67 Nm (S6)
Maximaldrehzahl: 24.000 U/min
Motortyp: asynchron/6polig
Leistungsanschluss: 400 V/ 56 A (S1)
Werkzeugsystem: HSK-A63
Spannsystem: hydraulisch betiitigt
Spannkraft: 19 kN/50 bar
Spannkontrolle: CyCon K11
Losedruck: 50 - 100 bar
Werkzeugreinigung: Luft, 4-6 bar

Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Khlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

<< >> (65 Hybrid
axial 195 N/um, radial 530 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

2kw
8 I/min (2-3 bar)

Frisen i Bohren iGew.—Schneiden
Wwmn | G0 M2
Werkzeugkiihlung

6 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 50 bar (15 I/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
* 70 25 *
’é‘ 60 s Drehmoment (S1) === Drehmoment (S6) <
z Leistung (S1) = Loistung (56) -T20 i‘
£ 50 2
£ +15 2
g 40 ﬁ
30 _
a 10
20
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0 4000 8000 12000 16000 20000 24000
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Frismaschinen

o

Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrigb
21 kW (51) ‘
2,000 U/min
100 Nm (S1) \
15.000 W/min

27 kW (56)

129 Nm (S6)

asynchron/8polig
350 V/ 71 A (S1)
HSK-A63
hydraulisch betiifigt
19 kN/50 bar
CyCon K 11, Analogsensor
50 - 100 bar
Luft, 3-4 bar
<< >> 70 Hybrid
axial/radial 503 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

2,5kw
8 I/min (2 bar)

Frisen ‘ Bohren ‘Gew.-Schneiden
Waymn | @R WD
Werkzeugkiihlung

4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

556

Max. Druck/Filterfeinheit: 45 bar (25 I/min)/40 um o
— o
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional \ '
' '
3 z
= K 5 @176 o
E % B @230 >
< s Drehmoment (S1) == Drehmoment (S6) -
g Leistung (§1) = Lsstung (56)

0 3000

6000 9000 12000 15000
Drehzahl (U/min)—»>
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Frismaschinen

Antrieh

Leistung: 21 kW (51) ‘ 27 kW (56) [!]
Nenndrehzahl: 1.000 U/min
Max. Drehmoment: 200 Nm (S1) ‘ 260 Nm (S6)
Maximaldrehzahl: 18.000 U/min
Motortyp: asynchron/4polig i 3 kiE
Leistungsanschluss: 400 V/120 A (S1) B 8
Werkzeugsystem: HSK-A63 [
Spannsystem: hydraulisch betitigt
Spannkraft: 19 kN/50 bar
Spannkontrolle: CyCon K11
Losedruck max.: 50 - 100 bar
Werkzeugreinigung: Luft, 3-4 bar
Spindellagerung: << > >> 70 Hybrid
Lagersteifigkeit: axial 410 N/um, radial 500 N/um
Lagerschmierung: Fett
Abdichtung: mit Spenluft und Labyrinth g
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne
Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 3kW
Kishlvolumenstrom ca.: 10 I/min (2 bar) D 2318 i
Zerspanleistung: Frisen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden

Stohl amn | @0 W

Werkzeugkiihlung —
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 4 Spritzdiisen @ | | @
Interne KihImittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft) ) 7 740 N
Max. Druck/Filterfeinheit: 70 bar (35 /min)/40 um \
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
N 0y
% 250 +25 % v
g 200 —+20 %
£ 150 S ——— +15 &
5 100 Lasng (51) = Lot (56 d1o
50 +5 -
% 2000 4000 6000 8000 10000 12000 14000 16000 180000
Drehzahl (U/min)—>
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Frismaschinen

o

2.2.45

Frdsspindel CS-30-240

Antrieb H
I
Leistung: 30 kW (51) ‘ 39 kW (56) ;
Nenndrehzahl: 1.000 U/min : i \_[
Max. Drehmoment (Nm): 287 (S1), 372 (S6) ‘ 220 (S1), 280 (S6) '
|
Maximaldrehzahl: 12.000 U/min I
Motortyp: asynchron/8polig /;\
Leistungsanschluss: 400 V/137 A ‘ 200 V/175 A T ey
Werkzeugsystem: HSK-AT00 o | /%
Spannsystem: hydraulisch betiitigt |
Spannkraft: 30 kN/65 bar :
Spannkontrolle: CyCon K 11, Analogsensor |
Losedruck max.: 100 bar !
: -
Werkzeugreinigung: Luft, 4-6 bar |
Spindellagerung: << > >> 100 Hybrid :
Lagersteifigkeit: axial 170 N/um, radial 450 N/um § |
Lagerschmierung: Fett : =X
Abdichtung: mit Sperrluft und Labyrinth L | 238
N [
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zhne |
Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor) : ==
Kihlleistung: 3,5 kW |
Kiihlvolumenstrom ca.: 15 I/min (2 bar) :
Zerspanleistung: Friisen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden |
Stahl 700 cn¥/min ‘ @50 ‘ 24 L e
5% LT
Werkzeugkiihlung ¥4 =)
A
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 4 Spritzdiisen
Interne KihImittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft)
Max. Druck/Filterfeinheit: 80 bar (25 I/min)/40 um -
MMKS extern: optional -
MMKS intern: optional
Y Y
400 40
% 350 35 ;
£ 300 0 T
g 250 25 2
_E 200 s Drehmoment (S1) === Drehmoment (S6) 20 3
g 150 Leistung (S1) s eistung (S6) 15
100 10
50 - 5
0 0
0 2000 4000 6000 4000 10000 12000
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T CySpeed
L
Frdsn[schinej 2.2.461*

Getriebespindel (SG-50-300-S

Antrieh Iﬁ
Leistung: 50 kW (51) \ 65 kW (56) &
Nenndrehzahl: 1.800 U/min (i=1), 600 U/min (i=3) & §:H-§
Max. Drehmoment: S1:265 Nm (i=1), 795 Nm (i=3) ‘ S6: 334 Nm (i=1), 1.022 Nm (i=3) A @ [1
Maximaldrehzahl: 7.000 U/min !
Motortyp: synchron/Bpolig %i:ﬁi
Leistungsanschluss: 400 V/ 190 A (S1) : i
Getriebeschaltdruck: 100 bar |
Werkzeugsystem: HSK-A100 :
Spannsystem: hydraulisch bettigt !
S 30 KN/50 bar |
Spannkontrolle: CyCon K11 :
Losedruck: 100 bar |
Werkzeugreinigung: Luft, 3-4 bar :
Spindellagerung: << >> >> @100 Hybrid :
Lagersteifigkeit: axial 660 N/um, radial 897 N/um !
Schmierung: Feft (Lager und Gefriebe) — B ! 1299
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth ~ |
Drehgebersignal: 1 Vpp/384/128 Zdhne :
Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor) :
Kihlleistung: 6 kW i @300
Kiihlvolumenstrom ca.: 20 I/min (3-8 bar) ! 7
Zerspanleistung: Frdsen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden :
Stoh S0 | @8 W%
Werkzeugkihlung A I
Ext. KishImittelzufuhr: 8 Spritzdisen
Int. Kihlmittelzufuhr: optional (durch Spindelschaft) =
Max. Drudk/Fitereinheit 70 bar (15 /min)/40 um =
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
A Y VY
1 120 120 1
2 1000} = = = = y -+ 100 _i
E 800____?‘;:‘.‘: sessnal g0 % o
fi 600 '; 5 1 40 3 - N
O 400 -+ 40
—~
200 # s 20
0 0
0 7000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 (8000
Drehzahl (U/min) —>
A s o o S | “erstzt Datenblat 2.2.46 |
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Khlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrieh
12 kW (51) ‘ 16 kW (56)
2.900 U/min
40 N (51) \ 54 Nim (6)
17.000 U/min
asynchron/4polig
400 V/ 45 A (S1)
HSK-A63
hydraulisch betiifigt
12 kN/60 bar
CyCon K 11 (Option)
120 bar
Luft, 3-4 bar
<< > <> 65 Hybrid
axial 370 N/um, radial 620 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
1,5 kW
6 I/min (3 - 6 bar)

Frisen ‘ Bohren ‘Gew.—Schneiden
Watmin | @0 WD
Werkzeugkihlung

4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 80 bar (30 |/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
+ 60 35 *
§ s Drehmoment (1) = Drehmoment (S6)
E 50 leitng (§1) = Lesung(st) | T30 &
Z =z
T 40 5 g
£ 120 &
E 30 3
_;2 —+15
o
20 110
10 £ 5
0

0
0 2000 4000 6000

8000 10000 12000 14000 16000 18000
Drehzahl (U/min)—»
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Frdsspindel (S-18-180

Antrieh
Leistung: 18 kW (51) ‘ 25 kW (56)
Nenndrehzahl: 3.000 U/min
Max. Drehmoment: 57 Nm (S1) ‘ 90 Nm (S6) A | E%JE@]T )
Maximaldrehzahl: 15.000 U/min W }jzml i
Motortyp: asynchron/4polig
Leistungsanschluss: 400 V/ 76 A (S1)
Werkzeugsystem: HSK-A63 an
Spannsystem: hydraulisch betiitigt %
Spannkraft: 20 kN/65 bar
Spannkontrolle: CyCon K11
Losedruck max.: 100 bar
Werkzeugreinigung: Luft, 4-6 bar
Spindellagerung: << > <> @70 Hybrid
Lagersteifigkeit: axial 410 N/um, radial 500 N/um
Lagerschmierung: Feft
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne 2
Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 2kW
Kishlvolumenstrom ca.: 8 I/min (3 - 6 bar)
Zerspanleistung: Frisen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden
Stohl Samn | @0 WD
Werkzeugkiihlung
Externe KishImittelzufuhr (EKZ): 4 Spritzdisen 15 B]
Interne KihImittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft)
Max. Druck/Filterfeinheit: 70 bar (30 /min)/40 um
MMKS extern: optional @ 180 >
MMKS intern: optional Y
A
A 10 0y = o
£ £
‘g, % Y v
E —— Drhmoment[51) = Drchmoment 56 =
& Leisung (S1) s Leistung (56)
- @147 -
- an9 o
0 3000 6000 9000 12000 15000
Drehzahl (U/min) 3>
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrieh
21 kW (51) ‘ 27 kW (56)
2.000 U/min
100 Nm (S1) \ 129 N (6)
15.000 U/min
asynchron/8polig
350 V/ 71 A (S1)
HSK-A63
hydraulisch betiifigt
19 kN/45 bar
CyCon K 11, Analogsensor
100 bar
Luft, 3-4 bar
<< >> 70 Hybrid
axial/radial 503 N/um

Fett
mit Spenfluft und Labyrinth

1 Vpp/256 Zihne

Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
32kw
8 I/min (3 - 6 bar)
Frisen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden
Waymn | @R WD
Werkzeugkiihlung
4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 45 bar (25 I/min)/40 um

MMKS extern: optional

MMKS intern: optional

A t

z z

z g

7] =]

E 2
o

£ e Drehmoment (S1) = Drehmoment (56) -

g Lestung (51) == Leistung (S6)

0 3000

6000 9000 12000 15000
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Khlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrieh
25 kW (51) ‘ 33k (56)
2.500 U/min
95 N (51) \ 126 N (56)
14.000 U/min
asynchron/4polig
400V/ 72 A (S1)

HSK-A63
hydraulisch betiifigt
20 kN/65 bar
(yCon K11
100 bar
Luft, 4-6 bar
<< > <> 80 Hybrid
axial 460 N/um, radial 560 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
3w
10 |/min (3 - 6 bar)

Frisen ‘ Bohren ‘Gew.—Schneiden
Wavmn | @R W
Werkzeugkiihlung

4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 70 bar (35 I/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
A 140 35 A
T 120 30
< £
£ 100 r25 o
8 H
E 80 20 2
< s Drehmoment (S1) === Drehmoment (S6) -
g 60 Leistung (S1) — |eistung (S6) 15
40 T10
20 T 5
0 0
0 000 4000 6000 8000 10000 12000 14000

Drehzahl (U/min)—»
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Khlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrieh
32 kW (51) ‘ 42 KW (56)
1.000 U/min
305 Nm (1) \ 400 Nim (6)
12.000 U/min
asynchron/6polig
400V/ 78 A (S1)
HSK-AT00
hydraulisch betiifigt
40 kN/55 bar
(yCon K11
130 bar
Luft, 4-6 bar
<< > <> 100 Hybrid
axial 550 N/um, radial 914 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

4.8 kw
15 I/min (2 bar)

Frisen ‘ Bohren ‘Gew.-Schneiden
avmn | @0 W
Werkzeugkiihlung

4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

S

+

951

@ 285

218

Max. Druck/Filterfeinheit: 70 bar (30 /min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
* 500 50 *
£ 400 “w0 %
£ 2
E 300 +30 2
9] ‘o
_g s Drehmoment ($1) === Drehmoment (S6) =
g 200 Leistung (S1) s eistung (S6) —+20

100 10

0 0

0 7000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrieh
36 kW (51) ‘ 47 KW (56)
6.000 U/min
57 Nim (S1) ‘ 75 Nim (6)
24.000 U/min
asynchron/4polig
350 V/ 96 A (S1)
HSK-A63
hydraulisch betiifigt
19 kN/45 bar
CyCon K 11 (Option)
120 bar
Luft, 3-4 bar
<< > >> 65 Hybrid
axial 373 N/um, radial 620 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
4w
15 |/min (3 - 6 bar)

Frisen ‘ Bohren ‘Gew.—Schneiden
av/mn | @0 1%
Werkzeugkiihlung

4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 70 bar (30 /min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
* 80 50 *
£ 70 \ 3
< 40
Z 40 <
c
£ 50 130 3
_E 40 s Drhmoment (S1) s Drehmoment (S6) 3
g 30 Leistung (S1) e eistung (S6) 20
20 10
10
0 0
0 4000 4000 12000 16000 20000 24000

Drehzahl (U/min)—»

726

132

100

CyTec Zylindertechnik GmbH © Ausgabe 11/2006



Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Kihlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrieh
40 kW (51) ‘ 48 KW (56)
1.400 U/min
280 Nm (1) \ 335 Nim (56)
15.000 U/min
asynchron/8polig
400V/ 120 A (S1)
HSK-A100
hydraulisch betiifigt
40 kN/75 bar
CyCon K 11 (Option)
130 bar
Luft, 6 bar
<< > >> 100 Hybrid
axial 216 N/um, radial 1070 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

6 kW
15 |/min (2-3 bar)
Frisen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden
Woarmn |-
Werkzeugkiihlung
12 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 70 bar (30 |/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
A 350 04
T 300 s
5 Ha0 2
E’ 250 g
5 200 303
< s Drehmoment ($1) === Drehmoment (S6)
s 150 Leistung (S1)  mmmm Leistung (S6) —+20
100
—+10
50
0 0
0 3000 6000 9000 12000 15000
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Leistung:

Nenndrehzahl:

Max. Drehmoment:

Maximaldrehzahl:

Motortyp:

Leistungsanschluss:

Getriebeschaltdruck:

Werkzeugsystem:

Spannsystem:

Spannkraft:

Spannkontrolle:

Losedruck:

Werkzeugreinigung:

Spindellagerung:

Lagersteifigkeit:

Lagerschmierung:

Abdichtung:

Drehgebersignal:

Spindelkiihlung:

Khlleistung:

Kiihlvolumenstrom ca.:

Zerspanleistung:

AlMgSi1

Ext. KihImittelzufuhr:

Int. KihImittelzufuhr:

Antrieh
50 kW (51) \ 65 W (56)
2.450 U/min (i=1), 807 U/min (i=3)
$1:197 Nm (1), 591 N (1=3) \ $6:257 Nm (1=1), 771 N (1=3)
10.000 U/min
asynchron/8polig
400 V/120 A (S1)
100 bar
HSK-A100
hydraulisch bettigt
30 kN/6 bar
(yCon K11
100 bar

Luft, 3-4 bar
<< > >> 100 Hybrid
axial 541 N/um, radial 897 N/um

Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

5 kW
20 I/min (3-8 bar)
Frdsen ‘ Bohren ‘ Gew.-Schneiden
00mymn | @813
Werkzeugkihlung
8 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 70 bar (30 /min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
70

1 o 4
s T2
z 10 g
§ . 40 ‘%
_E -
° r 30
o

- 20

10

0

0 1000 2000

3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000
Drehzahl (U/min) —
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= w m rghmoment (S1,i=3)
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Leistung (S6, i=3)
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Antrieh
Leistung: 15 kW (ST) 23,5 kW (S6)
Nenndrehzahl: 2.800 U/min
Max. Drehmoment: 48 Nm (S1) 65 Nm (S6)
Maximaldrehzahl: 15.000 U/min

Motortyp: asynchron/4polig
Leistungsanschluss: 400 V/ 59 A (S1)
Werkzeugsystem: HSK-A63
Spannsystem: manvell betitigt
Spannkraft:

Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung: Luft, 4-6 bar

Spindellagerung: << > <> @70 Hybrid

Lagersteifigkeit: axial 410 N/um, radial 500 N/um

Lagerschmierung: Feft

Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth

Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne

Spindelkiihlung: Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

Kihlleistung: 3,5 kW

Kiihlvolumenstrom ca.: 2,5 I/min (2 bar)

Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden
Stahl 250 cm¥/min 125 M12

Werkzeugkiihlung
Externe KiihImittelzufuhr (EKZ): 4 Spritzdiisen

Interne KihImittelzufuhr (IKZ): optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 80 bar (30 |/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
* 70 25 *
£ \ 120 %
z =
£ 50 \ @
[
" W b g
_E 30 s Drehmoment (S1) === Drehmoment (S6) —
[ eistun, | istun, €
2 Leistung (S1) Leistung (S6) 10

20 \

+5
10
0 0

0 2000 4000 6000 8000 10000 12000 14000 16000
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck max.:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:
Khlvolumenstrom ca.:
Zerspanleistung:

Stahl

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):

Interne KihImittelzufuhr (IKZ):
Max. Druck/Filterfeinheit:
MMKS extern:

MMKS intern:

Antrieh
10 kW (51)
2.875 U/min
33 Nm (S1) 40 Nm (56)
10.000 U/min

13KW (56)

asynchron/6polig
400 V/ 25A(S1)
HSK-A63

manuell befdtigt

<< >> 70 Hybrid
axial 400 N/um, radial 500 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne

Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

1kw
5 |/min (2-6 bar)
Frisen Bohren Gew.-Schneiden
200 cm¥/min 120 M12
Werkzeugkiihlung
4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
50 bar (15 I/min)/40 um
optional

optional

Drehmoment (Nm) —3»
w
S

s Drghmoment (S1) === Drehmoment (S6)
Leistung (S1) e eistung (S6)

0 2000

4000 6000 8000 10000

Drehzahl (U/min)—»

Leistung (kW) —3»
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:

Spindellagerung:

Antrieh
12 KW (51)
7.000 U/min
17,5 Nm (S1)
24.000 U/min

15 kW (56)

22 m (56)

asynchron/4polig
400 V/45 A (S1)
HSK-E50/F63
pneumatisch befdtigt
13 kN/6 bar
Sensoren
4 kN/6 bar
Luft, 4 bar
<< >> 50 Hybrid

Lagersteifigkeit: axial 280 N/um, radial 340 N/um
Lagerschmierung: Feft
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zihne
Spindelkiihlung: Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 1,5 kKW
Kishlvolumenstrom ca.: 5 I/min (3 bar)
Zerspanleistung: Frisen Bohren Gew.-Schneiden
AlMgSiT 250 cm¥/min 18 M10
25 16
' B
e 0 412
£ s 0 3
E rs 3
5 1 -6
s Drehmoment (1) s Drehmoment (S6) - 4
5 Leistung (S1) s eistung (S6)
-2
0 0
0 3000 6000 9000 12000 15000 18000 21000 24000

Drehzahl (U/min)—»
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:

Losedruck:

Werkzeugreinigung:

Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kiihlvolumenstrom ca.:

Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Max. Druck/Filterfeinheit:

Antrieb
15 kW (51)
4.500 U/min

32 m (51)
24.000 U/min

18 kW (56)

38 Nm (56)

asynchron/4polig

400 V/40 A (S1)
HSK-ES0/F63

hydraulisch betiitigt

12 kN/6 bar
(yCon K11

4 kN/6 bar

Luft, 3-4 bar

<< >> 50 Hybrid
axial 280 N/um, radial 340 N/um

Fett

mit Spenfluft und Labyrinth

Frésen

250 cm¥/min

Werkzeugkiihlung

1 Vpp/256 Zihne
Flssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

2k

7 /min (3 bar)

Bohren

2120

4 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)
50 bar (15 I/min)/40 um

Gew.-Schneiden

M12

MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
40 20
4 —— 4
— 35 =
z 16 2
£ 30 B
H 2
€ 25 s Drehmoment (S1) === Drehmoment (S6) —+12 %
_E 20 Leistung (S1) s istung (S6) K]
[ il
a 15
10
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spannsystem:
Spannkraft:
Spannkontrolle:
Losedruck:
Werkzeugreinigung:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kiihlvolumenstrom ca.:

Zerspanleistung:

AlMgSiT

Externe KiihImittelzufuhr (EKZ):
Interne KihImittelzufuhr (IKZ):

Antrieb

15 kW (S1)

24 Nim (51)

20 kW (56)

6.000 U/min

31 Nim (56)

24.000 U/min

asynchron/6polig
400 V/ 45 A (S1)

HSK-A63

hydraulisch betiitigt
12 kN/50 bar
CyCon K 11 (Option)
60-120 bar
Luft, 3-4 bar
<< >> 65 Hybrid
axial 170 N/um, radial 450 N/um

Feft

mit Sperrluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne

Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)

Frdsen
1500cm®/min
Werkzeugkiihlung

Tkw
4 I/min (3-8 bar)
Bohren Gew.-Schneiden
M20
6 Spritzdiisen

optional (durch Spindelschaft)

Max. Druck/Filterfeinheit: 50 bar (15 I/min)/40 um
MMKS extern: optional
MMKS intern: optional
35 22
L w }
£ 18 3
S 25 6
3 T4
o 20 — Torque (§1) === Torque (56) A1 =
Power (1) s Power (S6)
15 10
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Schleifen

Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Werkzeugsystem:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kihlvolumenstrom ca.:

Antrigb
6k (51) ‘
12.000 U/min
49 Nm (1) ‘
30.000 U/min

7,8 kW (S6)

6,3 Nm (56)

asynchron/4polig
400 V/ 12 A(S1)
Sonderaufnahme
<< >> 50 Hybrid
axial 280 N/um, radial 340 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flisssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
0,5 kW
5 I/min (6 bar)

7 ;
£ 6 / \ T7
4
£ T 6
*S 5
T 5
: )
€ 3
B -3
2 s Drehmoment ($1) == Drehmoment (S6) \
s Leistung (S6) = 2
1 - 1
0 0
0 5000 15000 20000 25000 30000
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Schleifen

Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
AuBenkegel:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kihlvolumenstrom ca.:

Antrigb
16 kW (51) ‘
4.800 U/min
32 N (51) ‘
8.000 U/min

21 KW (56)

42 Nm (56)

asynchron/4polig
400 V/ 48 A (S1)
@80,1:10
<< >> @70 Hybrid
axial 195 N/um, radial 580 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
2 kW

10 |/min (3 bar)

Option: automatisches Auswuchtsystem fir die Schleifscheibe
Option: automatisches Akustik-Messsystem

45 25
% 40 ;
Z 35 =2 3
Z / \ <
S 30 — 5
£ T~1s 2
s 25 ©
£ 2 -
[
g —+10
o s
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
AuBenkegel:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kihlvolumenstrom ca.:

Antrieb

9KW (S1)

2.000 U/min

50 Nm (S1)

5.000 U/min
asynchron/8polig
400 V/ 40 A (S1)

75 1:5
<> <>@80
axial/radial 300 Njum
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flissigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
2 kW
8 I/min (2 bar)

Drehzahl (U/min)—»

Option: automatisches Auswuchtsystem fir die Schleifscheibe
Option: automatisches Akustik-Messsystem
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
AuBenkegel:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kihivolumenstrom ca.:

Antrigb
30 kW (51) ‘
4,500 U/min
65 N (51) ‘
7.000 U/rmin

39 kW (56)

85 Nm (56)

asynchron/4polig
400 V/ 65 A (S1)
@80,1:10
<< >> <> 100 Hybrid
axial 500 N/um, radial 1000 N/um
Fett
mit Sperfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flisssigkeitskihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
5 kW
10 |/min (4-6 bar)

Option: automatisches Auswuchtsystem fir die Schleifscheibe
Option: automatisches Akustik-Messsystem
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:

Antrigh
10 kW (51) ‘
1.000 W/min
96 N (51) \
8,000 U/min

12 KW (56)

115 Nm (56)

asynchron/4polig
400 V/ 45 A(S1)

< < >> &80 Hybrid
axial 400 N/um, radial 800 N/um

Lagerschmierung: Fett
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zhne
Spindelkiihlung: Flisssigkeitskiihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 1,5 kW
Kishlvolumenstrom ca.: 4,8 I/min (2 bar)

15
N 120 A
E 100 \ 1 =
z \ 3
E 80 g
£ 19 2
9] ‘©
_g 60 s Drehmoment (§1) === Drehmoment (S6) =
3 istun — Leistun 6
5w Lastog 51) Lasong 5t
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:
Spindellagerung:
Lagersteifigkeit:
Lagerschmierung:
Abdichtung:
Drehgebersignal:
Spindelkiihlung:
Kihlleistung:

Kihlvolumenstrom ca.:

Antrigb
27 kW (51) ‘
2,000 U/min
130 Nm (S1) \
6,000 U/min

31 KW (56)

150 Nm (56)

asynchron/8polig
400V/ 120 A (1)
< < >> &80 Hybrid
axial 400 N/um, radial 600 N/um
Fett
mit Spenfluft und Labyrinth
1 Vpp/256 Zihne
Flisssigkeitskiihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
2kw
8 I/min (2 bar)
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Leistung:
Nenndrehzahl:
Max. Drehmoment:
Maximaldrehzahl:
Motortyp:
Leistungsanschluss:

Spindellagerung:

Antrigb
28 kW (51) ‘
800 U/min
334 Nm (1) \
5,000 U/min

43 KW (56)

513 Nm (56)

asynchron/8polig

400 V/ 45 A (S1)

<< >> @110 Hybrid

Lagersteifigkeit: axial 496 N/um, radial 990 N/um
Lagerschmierung: Fett
Abdichtung: mit Spenfluft und Labyrinth
Drehgebersignal: 1 Vpp/256 Zhne
Spindelkiihlung: Fliissigkeitskiihlung (Antifrogen N/Tyfocor)
Kihlleistung: 42 kW
Kishlvolumenstrom ca.: 15 I/min (2 bar)
600 45
i 40 i
£ o0 1 2
§ 400 30 g
5 5 2
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