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GMN Spindeltechnik
Hochgeschwindigkeitsspindeln
fir manuellen Werkzeugwechsel

Auf der Grundlage langjahriger Erfahrung in der Entwicklung und
Fertigung hochwertiger Maschinenkomponenten, hat sich GMN
im Bereich Spindeltechnik auf die Herstellung leistungsfahiger und
langlebiger Hochgeschwindigkeitsspindeln spezialisiert.

Hochste Prazision bei der Entwicklung und Fertigung von GMN
Hochfrequenzspindeln gewahrleistet die Zertifizierung gemaR
internationaler Normen und sichert gleichbleibend hervorragende
Qualitatseigenschaften beziiglich Stabilitat und Langlebigkeit ver-
bunden mit hoher Drehzahleignung.

www.gmn.de

Die standardisierten Bauhreihen verfiigen liber eine grof3e Auswahl
an Ausstattungsoptionen, die eine leistungsfahige Spindellosung
fiir nahezu alle Anwendungsbereiche bietet.

Eine Vielzahl erfolgreich konzipierter GMN Sonderbauformen besta-
tigt,dass auch unter Beriicksichtigung auRergewohnlicher Konstruk-
tionsvorgaben hochste Leistungswerte realisierbar sind.



GMN
Motorspindeln

Hochgeschwindigkeitsspindeln fir
manuellen Werkzeugwechsel
Baureihen: UHS, HS, HV-X, HSX, HV-P, HSP, HSP..g

Hilsen-@
-80-230 mm

Drehzahlen
- max. 250.000 min”’

Leistung
- STmax. 45 kW

Drehmoment
-STmax. 85 Nm

Motor
- Asynchronmotor
- Synchronmotor

Werkzeugaufnahme

- GMN Schleifdornaufnahme
Innenkegel mit Plananlage

- GMN Schleifdornaufnahme
Passbohrung mit Plananlage

- HSK-C

Werkzeugwechsel

- manuell

Schmierung
- Ol-Luft-Schmierung
- Fett-Dauerschmierung

Seiten 22—-69

Hochgeschwindigkeitsspindeln fir
automatischen Werkzeugwechsel
Baureihen: HC, HCS

Hilsen-@
-80-380 mm

Drehzahlen
- max. 90.000 min"'

Leistung
- STmax. 120 kW

Drehmoment
- S1max. 450 Nm

Motor
- Asynchronmotor
- Synchronmotor

Werkzeugaufnahme
“HSK-A/B/E/T/F
-SK /BT

- PSC (Capto)
Werkzeugwechsel
-automatisch

Schmierung
- Ol-Luft-Schmierung
- Fett-Dauerschmierung

Katalog 2505

Sonderlosungen auf Anfrage

www.gmn.de
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Hochleistungsspindeln
Werkzeugspindeln
Baureihen: TSE, TSEV

L& A -

Hiilsen-@
- nach Kundenvorgabe

Leistung
- STmax. 350 kW

Drehmoment
- S1max. 1.750 Nm

Motor
- Asynchronmotor
- Synchronmotor

Werkzeugaufnahme
- genormte Werkzeugaufnahmen
- nach Kundenvorgabe

Werkzeugwechsel
- manuell
- automatisch

Schmierung
- Ol-Luft-Schmierung
- Fett-Dauerschmierung

Ausstattungsoptionen

- Automatische Wuchtsysteme

- A/E Sensor

- Wellenklemmung fiir Drehbearbeitungen
- Schwingungssensor

- Wellenwachstumssensor

Anwendungsbeispiele

- Abrichtspindeln

- AuBenldufer-Motorschleifspindeln
- Schleifspindeln

GMN Spindeln dieser Baureihen werden
kundenspezifisch auf Anfrage gefertigt

Hochleistungsspindeln
Spezialausfuihrung
Baureihen: ASE, HPD, WSE, ...

Hiilsen-@
- nach Kundenvorgabe

Leistung
- STmax. 350 kW

Drehmoment
- STmax. 1.750 Nm

Motor
- Asynchronmotor
- Synchronmotor

Werkzeugaufnahme
- genormte Werkzeugaufnahmen
- nach Kundenvorgabe

Werkzeugwechsel
- manuell
- automatisch

Schmierung
- Ol-Luft-Schmierung
- Fett-Dauerschmierung

Anwendungsbeispiele

- Werkstiickspindeln

- Priifstandmotor

- Hochgeschwindigkeitspumpenmotor
(Helium, Wasserstoff)

- Generatoren fiir Energieriickgewinnung

- Zentrifugen

GMN Spindeln dieser Baureihen werden
kundenspezifisch auf Anfrage gefertigt



Spindellagerung

GMN Hochprazisionskugellager

Die Verwendung hochstwertiger Bauteile ist Grundlage fiir her-
vorragende Leistungswerte sowie eine lange Lebensdauer von
GMN Produkten.

Nahezu alle Spindeln sind mit GMN Hochprazisionskugellagern
ausgestattet, die fiir zuverlassige Betriebssicherheit, hohe Lauf-
ruhe und lange Lebensdauer sorgen.

Spindeltechnologie von GMN ist das Ergebnis hochster Qualitats-
anspriiche — von der Entwicklung bis zur Fertigung.

Minimale Toleranzen der MaR-, Form- und Laufgenauigkeit er-
moglichen maximale Leistungsfahigkeit und Langlebigkeit und
sind anhand internationaler (ISO 492) und nationaler (DIN 620)
Normen definiert.

GMN Hochprazisionskugellager werden in den Genauigkeitsklas-
sen P4-P2 sowie ABEC 7-ABEC 9 gefertigt.

GMN Prazisionsklassen HG (Hochgenau) und UP (Ultraprazision)
setzen mit noch geringeren Mal3toleranzen Maf3stabe beziiglich
hochster Genauigkeit.

GMN Hybridkugellager

Hybridkugellager zeichnen sich durch die Materialkombination von
Walzlagerstahl (Innen- und Auenringe) und Keramik (Kugeln) aus.
Die materialbedingten Eigenschaften von Keramikkugeln fiihren
(im Vergleich zu Kugellagern mit Stahlkugeln) insbesondere
unter kritischen Bedingungen zu deutlichen Leistungssteige-
rungen im Maschinenbetrieb.

Werkstoff
Keramik: Siliziumnitrid Si;N,

Materialeigenschaften

- Geringe Affinitat zu 100Cr6

- Niedriger Reibungskoeffizient
- Geringe Warmeleitfahigkeit

- Korrosionsbestandigkeit

- Kein Magnetismus

- Elektrisch isolierend

100%

75%

50%

25%

Eigenschaften von Keramik (Siliziumnitrid) Si3N4
und Wialzlagerstahl (Chromstahl) 100Cr6

Keramik Si3Ng
Stahl 100Cr6

0% -

120

100

80

60

40

20

Dichte

E-Modul Ausdehnungs-  Harte
koeffizient HV10

Temperatur-
einsatzbereich

Radiale Steifigkeit [N/pm]

0,4

0,3

0,2

0,1

Keramik
Si3Ng

Stahl
100Cr6

n-d_-Faktor [10° mm/min]

0,5

1 1,5 2 2,5

Bohr-/Roll-Verhaltnis

Keramik
Si3Ng

n-d_-Faktor [10° mm/min]

0,5

1 1,5 2 2,5
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Vorteile

Langere Gebrauchsdauer

Hybridlager erreichen aufgrund ihrer charakteristischen Material-
eigenschaften mehr als die zweifache Lebensdauer von Stahllagern.
Maschinenlaufzeiten werden deutlich erhoht.

Hohere Drehzahlen

Durch ihre tribologischen Eigenschaften und geringere Massen-
krafte lassen sich —im Vergleich zu Lagern mit Stahlkugeln —
Drehzahlsteigerungen von bis zu 30% erzielen.

Kostenglinstigere Schmierung

Die maximale Drehzahl fiir Fett- und Olschmierung wird gesteigert.
Somit kann haufig Fettschmierung statt kostenintensiver Olschmie-
rung verwendet werden

Hohere Steifigkeit

Durch ihre Materialeigenschaften verbessern sich radiale und axiale
Steifigkeit. Die Vorteile sind erhdhte Genauigkeit und Erhéhung der
kritischen Eigenfrequenzen.

Hohere Bearbeitungsgenauigkeit

Hohere Lagersteifigkeit, reduzierte Warmeausdehnung und ge-
ringere Schwingungsanregung erméglichen maximale Bearbei-
tungsgenauigkeit.
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Schmierung

Fett-Dauerschmierung mit Sperrluftabdichtung

GMN fettgeschmierte Spindellager sichern einen zuverldssigen und
wartungsfreien Betrieb liber die gesamte Lagergebrauchsdauer.

Die von GMN selektierten Hochleistungsfette fiir die Lager-
schmierung sind beziiglich Schmierfettmenge und -qualitat auf
die Lebensdauer der montierten GMN Kugellager optimiert.

Eine Nachschmierung der Spindellagerung ist nicht erforderlich.

Fett-Dauerschmierung mit Sperrluftabdichtung

Druckluftversorgung
fiir Sperrluftabdichtung

@®© >
GMN Hochprazisionskugellager
mit Fett-Dauerschmierung
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Die Fett-Dauerschmierung zeichnet sich durch geringen technischen
Aufwand und niedrige Lebenszykluskosten aus:

- Wartungsfrei

- Vereinfachte Systemtechnik

- Reduzierte Betriebskosten (kein Olverbrauch)
- Keine Olriickstande

- Umweltfreundlich

Sperrluftabdichtung (Standard)

Fett-dauergeschmierte Spindeln der GMN Standardbaureihen sind
mit einer Sperrluftabdichtung ausgestattet.

- Schutz vor Verunreinigungen der Spindel

Sperrluftabdichtung

Kontinuierliche Druckluftzufuhr durch den Ringspalt zwischen
Welle und Gehduse dichtet die Arbeitsseite der Spindel gegen
Verunreinigungen durch abrasive Teile und Flussigkeiten ab und
gewahrleistet auch bei rauhen Betriebsbedingungen eine lange
Lagerlebensdauer.

-

Ol-Luft-Schmierung

Die Ol-Luft-Schmierung bietet eine gezielte Schmiermittelversor-
gung der Spindellagerung und eignet sich insbesondere fiir sehr
hohe Drehzahlen.

Der in Intervallen zugegebene Schmierstoff wird mittels kontinuier-
lichem Luftstrom in der Zufuhrleitung gleichmaRig verteilt und an
die Schmierstellen abgegeben.

Ol-Luft-Schmierung

Olpumpe Oldosierung Ol-Luft-
Mischverteiler
S
: Mischkammer i
Druckluft- Luftdosierung
versorgung

|
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Die Ol-Luft-Schmierung gewihrleistet héchste Effektivitit beziig-
lich Verbrauch und Schmierwirkung bei maximalen Drehzahlen:

- Minimale Reibungsverluste

- Niedrige Warmeentwicklung

- Hohe Betriebssicherheit

- Mengenregulierbare Schmiermittelversorgung

- Geringer Olverbrauch

- Geringe Olnebelbildung

- Geringer Material- und Wartungsaufwand
(Olkiihlung und Olfilterung nicht erforderlich)

Sperrluftabdichtung (optional)

GMN Spindeln mit Ol-Luft-Schmierung sind optional mit Sperr-
luftabdichtung erhaltlich.

- Schutz vor Verunreinigungen der Spindel

- Minimierter Olaustritt

GMN Schmieraggregate fiir die gleichzeitige sowie separat regu-
lierbare Olversorgung von bis zu 4 Spindeln (Seite 80).

Kuhlung o

Motor- und Lagerkihlung

GMN Hochgeschwindigkeitsspindeln sind mit einem effektiven
Flissigkeitskiihlsystem ausgestattet.

Kihimantel im Bereich der Wellenlagerung sowie am Spindel-
motor minimieren die Zunahme der Betriebstemperatur, die ins-
besondere durch Lagerreibung sowie durch Verluste des Motors
verursacht wird.

Motor- und Lagerkiihlung

Kithimantel Kithimantel
Lagerung Motor

@ e o KD

il i i

Kiihlaggregat

Die Reduktion der betriebsbedingten Warmeentwicklung steigert
die abnehmbare Spindelleistung und sichert maximale Produktivi-
tat sowie hohe Bearbeitungsqualitat.

www.gmn.de
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Temperatur des Kihlmediums

Die maximale Abgabeleistung der Spindel wird im spezifizierten
Kiihimedium-Temperaturbereich von 20°C bis 25°C erreicht.

Die tatsdchlich verfligbare Leistung hangt von der Kiihlstofftem-
peratur und dem verwendeten Medium ab.

Verfiigbare Leistung

120 Leistung [%] KithImedium:
-H,0
100 —H0 + Glycol 30%
80 — Hydraulikél ISO VG5
60
40
20
KiihImedium-Temperatur (Zulauf) [°C]
0
15 20 25 30 35 40

Hohe Bearbeitungsgenauigkeit

Geringe Temperaturdifferenzen des Kiihimediums reduzieren die
axiale Wellenverlagerung und verbessern die Bearbeitungsgenau-
igkeit.

GMN Kiihlaggregate mit hoher Regelgenauigkeit sind als Zubehor
erhaltlich (Seite 82).

Wellenverlagerung

axiale Wellenverlagerung
[um]

KithImitteltemperatur
ra

NN

Zeit [min]

n
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Motoren

Anforderungen

Motorspindeln mit hoher Leistung, Steifigkeit und Zuverldssigkeit
sind in vielen Anwendungsbereichen die wesentliche Vorausset-
zung fir eine wirtschaftliche spanende Fertigung.

Je nach Bearbeitungsaufgabe ist es wichtig ein weites Spektrum
verschiedener Werkzeuge entsprechend ihrer Leistungsfahigkeit
einsetzen zu kénnen:

GrolRe Werkzeuge erfordern hohe Leistungen bei relativ niedrigen
Drehzahlen, wahrend kleine Werkzeuge oft mit relativ geringem
Leistungsbedarf auskommen.

Mit GMN Hochgeschwindigkeitsspindeln kénnen diese Anforde-
rungen moglichst weitgehend mit einer Spindelausfiihrung abge-
deckt werden. Sie stellen — bezogen auf lhre BaugrofRe — ein hohes
Drehmoment zur Verfligung und erméglichen damit eine hohe Be-
arbeitungsleistung bereits im unteren Drehzahlbereich.

Maoglich wird dies durch speziell fiir diesen Anwendungsbereich
ausgelegte Asynchron- und Synchronmotoren sowie eine effiziente
Flussigkeitskiihlung der Spindeln. Die Motoren haben eine hohe
Leistungsdichte und erreichen einen sehr guten Wirkungsgrad.

Leistungs- und Drehmomentkennlinien

GMN bietet in diesem Katalog Hochgeschwindigkeitsspindeln mit
einem breiten Spektrum an BaugréfRen und Leistungsdaten an.
Passend zu lhren Anforderungen stehen verschiedene Motor-Lei-
stungskennlinien zu Verfiigung.

Ausfiihrungen mit groBem Feldschwachbereich sind eine wirt-
schaftliche Losung wenn der Leistungsbedarf im oberen Drehzahl-
bereich nicht sehr hoch ist.

|.=|-||1||-||'IL——.—-

Beispiel:
Die Spindel HV-P 150 — 45000 gibt es in zwei Motorausfiihrungen:

Leistung $6-60% [kW]

bei Drehz.[min] | HV-P150-45000/25 | HV-P150-45000/36

21.000 25 25
30.000 22 36
45.000 12 36

Aufnahmeleistung S6-60% [kVA]

40 57
Leistung
40 | Leistung
[kw] HV-P 150
35 45000/36
30
25
HV-P 150
20 45000/25
15
10
5
. Drehzahl [min-]
0 10.000 20.000 30.000 40.000 50.000

Drehmoment

16 | Drehmoment

[Nm]
14
12
HV-P 150
10 45000/36
8
6
4 HV-P 150
45000/25
2
3 Drehzahl [min-1]
0 10.000 20.000 30.000 40.000 50.000

Synchronmotor mit Permanentmagnetrotor

Bei sehr hohen Anforderungen an die Leistungsfahigkeit der Spin-
del setzt GMN optional — oder bei sehr hohen Drehzahlen (UHS
Spindeln) — Synchronmotoren mit Permanentmagnetrotor ein.

- Sehr hohe Leistungs- und Drehmomentdichte

- Geringe Rotorverluste (kein Schlupf) reduzieren die
lastabhangige Erwarmung in kritischen Bereichen der Spindel.

- Der Permanentmagnetrotor erlaubt die Realisierung sehr
steifer Spindelwellen mit hoher kritischer Drehzahl.

- Durch geeignete CFK-Bandagen konnen sehr hohe Umfangs-
geschwindigkeiten des Rotors erreicht werden
(Umfangsgeschwindigkeit bis zu 260 m/s bei UHS — Spindeln).

www.gmn.de

Leistungsvergleich: HV-P 150 —30000/26
mit Asynchron- und Synchronmotor

HV-P 150-30000/26

Synchronmotor
Asynchronmotor

Erste kritische Drehzahl Nenndrehmoment  Rad. Steifigkeit (statisch)

mit Dorn 50x100 mm S1

am Dorn 50x100 mm
[x 1.000 min-] [Nm] [N/pm]

Leistungsvergleich: HV-P 150 — 30000/26 mit Asynchron- und Synchronmotor

Motortyp Asynchronmotor Synchronmotor

Radiale Steifigkeit Spindelnase
(statisch) am Dorn 50 x 100 mm
Radiale Steifigkeit Spindelnase

(30.000 min) am Dorn 50 X 100 mm

Erste kritische Drehzahl mit Dorn 50 Xx 100 mm  [min-]

Nenndrehmoment S1 [Nm]

197,4
23,1
129,4

19,4

35.260

239,2 +21,2%
29,1 +26,0%
151,6 +17,2%
24,9 +28,4%
44.450 +26,1%
24 +60,0%

13



Antriebssysteme

Antrieb ohne Drehwinkelgeber

Leistungsleitung

) Antrieb
Drehzahlsensor
Signalleitung
Signalverarbeitung Anzeige
Bedienfeld

Signal

Antrieb ohne Regelung: Frequenzsteuerung

mit Vorgabe der Spannung iiber die U/f-Kennlinie

Drehmoment M X
Leistung P

Drehzahl n

- Ausgangsfrequenz bis 3.000 Hz"

- Stellbereich bis ca.1:10

- Hochlauf- und Bremszeiten im Bereich 10 sec

- Positionierung der Welle in einer festgelegten Position
"Drehzahlwachter" bzw. "Tachobox" erforderlich

- Meldungen von "Anfunken" und "Lastgrenze"
mit Optionsbaugruppe "Wirklastmelder"

Antrieb mit Regelung: Feldorientierte Regelung

Drehmoment M X
Leistung P

Drehzahl n

- Ausgangsfrequenz bis 1.400 Hz"
- Im Stellbereich 1:10 Drehzahlkonstanz ca. 0,5%

- Feldorientierter Regelalgorithmus
- Hochlauf- und Bremszeiten im Bereich 1sec

14

Leistungsleitung
Antrieb

Signalleitung

Drehwinkelgeber

Anzeige

Bedienfeld

Feldorientierte Regelung

mit Drehwinkelgeber C-Achs-Betrieb

M Drehmoment M .
Leistung P

Drehzahl n

- Ausgangsfrequenz bis 1.400 HzY

- Wellenpositionierung
- Hochlauf- und Bremszeiten im Bereich 1sec

" Je nach Fabrikat sind verschiedene maximale
Ausgangsfrequenzen maoglich.

Kuhlmittelzufuhr
durch die Spindelwelle

Fiir eine wesentliche Verbesserung der Werksttickkiihlung bei der
Bearbeitung von abgesetzten Bohrungen und Sacklochern ist die
zusatzliche Ausstattung der Spindel mit zentraler KiihImittelzu-

fuhr durch die Spindelwelle moglich.

- Verkiirzung der Taktzeiten

- Verbesserung der Oberflachengiite

- Verbesserung der MalRhaltigkeit durch kiihleren Schliff

- Reduzierte Brandrissgefahr beim Hochleistungsschleifen

GMN bietet hinsichtlich unterschiedlicher Bearbeitungsanforde-
rungen zwei verschiedene Systeme fiir die KiihImittelzufuhr durch

die Welle an:

Niederdruck-Drehdurchfiihrung
Drehzahlbereich bis: 120.000 min"

- Abdichtung: Spaltdichtung/ Sperrluft

- Maximaler KiihImitteldruck: 4 bar

- Trockenlauf zulassig

- Unempfindlich gegen DruckstoRe

- Erforderliche Filterfeinheit: <0,Tmm

- Einbaulage der Spindel: waagerecht
(andere Einbaulagen auf Anfrage)

www.gmn.de

KithImittelzufuhr durch die Spindelwelle

]
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Kiuhlmittelpumpe

Hochdruck-Drehdurchfiihrung
Drehzahlbereich bis: 75.000 min!

- Abdichtung: Dichtscheiben beriihrend

- Maximaler KiihImitteldruck: je nach Spindeltyp,
bis maximal 50 bar (h6here Driicke auf Anfrage)

- Mindestdruck 3 bar

- Trockenlauf zulassig

- Druckst6Re mussen vermieden werden
- Erforderliche Filterfeinheit: < 0,05 mm

- Einbaulage der Spindel: waagerecht
(andere Einbaulagen auf Anfrage)
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Maximale Drehzahlen

GMN Hochgeschwindigkeitsspindeln sind fiir Bearbeitungspro-
zesse mit extrem hohen Schnittgeschwindigkeiten konzipiert.

Ihre Leistungsprofile weisen maximale Drehzahlwerte auf, die
unter Berlicksichtigung hochstmaglicher Laufruhe erzielt werden.

Spindelschwingungen durch Unwucht

Ungleiche Massenverteilungen drehender Teile (Spindelwelle,
Werkzeug) rufen bei zunehmender Drehzahl steigende, sinusfor-
mige Unwuchtschwingungen hervor, die den Maschinenbetrieb
sowie die Qualitat der erzielten Bearbeitungsergebnisse beein-
trachtigen konnen.

Welle

Hochste Bearbeitungsqualitat bei der Fertigung von GMN Spin-
delwellen gewdhrleistet eine gleichmaRige Massenverteilung und
minimale Unwuchtschwingungen bei maximalen Drehzahlen.
Werkzeug

Insbesondere drehzahlintensive Produktionsprozesse erfordern
eine Unwuchtpriifung und gegebenenfalls ein Auswuchten
der produktionsrelevanten Werkzeuge, um die Einhaltung von
Schwingungstoleranzen zu sichern.

Fiir die Prazisionszerspanung haben sich in langfristigen und um-
fassenden Praxiserfahrungen konkrete Richtwerte fiir maximale
Unwuchtschwingungen ergeben, die eine optimale Leistungs-
auslastung von GMN Spindeln ermoglichen.

Zuldssige Restunwucht

100 | Unwucht [gmm]
10 Spindel mit HSK-Schnittstelle ...
HSK-63
HSK-50
1
HSK-25
0,1

5 10 15 20 25 30 35 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100
Drehzahl - 1.000 [min-1]

- Gliltig fiir kurze Werkzeuge.

- Bei lang auskragenden Werkzeugen und hohen Anforderungen an die
Betriebsqualitat kann eine bessere Auswuchtgiite notwendig sein.

- Auch giiltig fiir Spindeln mit Schleifdornaufnahme
(bei vergleichbarem Planlagendurchmesser).

Spindelschwingungen durch Eigenfrequenzen

Die Eigenfrequenzen rotierender Systeme verursachen kritische
Drehzahlbereiche, in denen extreme Schwingungen auftreten.

Die Verwendung von Werkzeugaufsitzen fiir den Maschinen-
betrieb kann den kritischen Drehzahlbereich des Spindel-Werk-
zeugsystems herabsetzen und zu einer Reduktion der maximalen
Betriebsdrehzahl fiihren.

Maximale Drehzahl: Spindel

Schwingungspegel

maximale
Spindeldrehzahl

I I IR B

Eigenfrequenz Drehzahl

Maximale Drehzahl: Spindel-Werkzeug-System

Schwingungspegel

maximale
Betriebsdrehzahl

[

Eigenfrequenz Drehzahl

Tl =T

Schwingungsberechnung

Fiir den Einsatz von Werkzeugen mit aulRergewohnlichen Ab-
messungen oder hohem Gewicht bietet GMN die Berechnung
des statischen und dynamischen Verhaltens des vorgesehenen
Spindel-Werkzeugsystems unter Betriebsbedingungen an.

Die sachgemalle Analyse der Berechnungsergebnisse ermittelt
konkrete Hinweise zur Spindelauswahl und zur Optimierung des
Werkzeugs unter Berlicksichtigung belastungsabhangiger Biege-
linien, Steifigkeit, Eigenfrequenzen und Lagerbelastungen.

_,_.
e

1. a1
: _I_: =
o ]
Briididiaig

—

Schwingungsuiberwachung

Schwingungsiiberwachungsgerdte erfassen die betriebsbedingten
Spindelbewegungen und l6sen bei kritischen Werten eine Stérab-
schaltung aus, um die Betriebssicherheit des Maschinensystems
zu gewahrleisten.

Die Erkennung verschleiBbedingter Schwingungen der Spindel-
lagerung ermoglicht zusatzlich praventive InstandhaltungsmaR-
nahmen zur Sicherung nachhaltiger Maschinenlaufzeiten.

Bei der Auswahl und der Auslegung ist zu beachten, dass Schwin-
gungen, die durch andere Maschinenkomponenten verursacht
werden, unberiicksichtigt bleiben.

17
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Werkzeugaufnahmen

Aufgrund der sehr hohen maximalen Drehzahlen bei der
Typenreihe UHS wurde eine GMN Schleifdornaufnahme
mit Innenkegel/Plananlage und Einschraubgewinde ge-
wahlt, welche eine sichere Verbindung zwischen Welle
und Werkzeug liber den gesamten Drehzahlbereich der
jeweiligen Spindel gewahrleistet.

Die Hochgeschwindigkeitsspindeln der Typenreihe HS,
HV-X und HSX sind mit der seit vielen Jahrzehnten be-
wahrten GMN Schleifdornaufnahme — Passbohrung/Pla-
nanlage und Einschraubgewinde — ausgestattet.

Kegel-Hohlschaft mit Plananlage: HSK-C

Kegel-Hohlschafte (HSK) mit Plananlage sind nach DIN
69893 genormt. Die verschiedenen Formen unterschei-
den sich hinsichtlich Mitnehmeraussparung und Anlage-
bund. Die Form C wurde speziell fiir die Verwendung bei
manuellen Werkzeugwechselsystemen entwickelt.

In den Spindeln der Reihe HV-P/HSP/HSP..g kdnnen Werk-
zeuge mit Kegel-Hohlschaften der Form A und C aufge-
nommen werden. Durch die HSK-Schnittstelle konnen die-
se Spindeln in beiden Drehrichtungen betrieben werden.

GMN Schleifdornaufnahme: Innenkegel mit Plananlage

GMN Schleifdornaufnahme: Passbohrung mit Plananlage

r

M
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Kegel-Hohlschaft mit Plananlage

Baureihe UHS (seiten 24-25)

U 6,5/10

U 09/16

U 12/18

u16/23

Baureihen HS, HV-X, HSX (seiten 26-41)

d Toleranz L L,
[um] [mm] [mm]
6 8 7

D 04/08
D 06/12
D 08/14
D 09/16
D10/18
D14/23
D16/28
D 22/38
D 28/43
D 32/53
D 36/63
D 36/68

Baureihen HV-P, HSP, HSP.. g (seiten 42-69)

T

6,5

25

32

40

80

100

+5/+2
+5/+2
+5/+2
+5/+2
+5/+2
+7/+2
+7/+2
+7/+2
+8/+3
+8/+3
+8/+3
+8/+3

restliche MalRe nach DIN 69893-1

M10 x 1,5

M14 x 1,25

8

M4 (x 0,7)
M6 (x 1)
M8 (x 1,25)
M9 (x 1,25)
M10 (x 1,5)
M14 x 1,5
M16 x 1,5
M22 x 2
M28 x 2
M32 x 2
M36 x 2
M36 x 2

9

www.gmn.de

10 M5 5 9

M8 (x 1,5)
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Zeichenerklarung
und Ausstattung

Zeichenerklarung

Dimensionen: Sperrluftabdichtung  Hiilsenflansch Kiihlung durch Welle Gehause Zylindrische Hiilse Zylindrische Hiilse mit Hillsenflansch
oW - Plananlagen-@ [mm] (Option) (Option) (Option) Steckerverbindung Hiilsen-@: 80-230 mm Blockgehéuse
@W1 = Wellen-@ vorne [mm]
@A = spindelhiilsen-@ [mm]
B Motor Baureihe: UHS Motorspannung
Steifigkeit (statisch): Crad N 200V
C.x = axiale Steifigkeit [N/um] Ll ‘ = Synchronmotor
Ciad = radiale Steifigkeit [N/um)] y Drehzahl: max. 250.000 min!
Leistung: ST max. 4,4 kW
oW oW1 oA
T N i ‘ Baureihe: HS Motorspannung
f  =Frequenz max. [Hz] gaxfite
Cax @ I ‘ s 200V
L =Dr€hm°men‘t (Nm] > == wl Asynchronmotor Synchronmotor?
1 ezl i ] Drehzahl: max. 180.000 min"!
. Leistung: ST max. 0,95 kW
Bemessungsleistung:
P - Leistung [kW] Baureihen HV-X, HSX Motorspannung Motorspannung
I =strom[A] GMN 350V 200V /460V
Hochprazisionskugellager Asynchronmotor Synchronmotor?
Drehzahl: max. 105.000 min-!
. Leistung: ST max. 33 kW
Gerade Steckerverbindung
Ansicht Y Ansicht Y Ansicht Y Baureihen: HV-P, HSP Motorspannung Motorspannung
Ol-Luft _ sperrluft a Ol-Luft ~ sperrluft 350V 200V / 460V
. Anschliisse % > Option Asynchronmotor Synchronmotor?
Drehzahl: max. 60.000 min
Leistung: ST max. 45 kW
Schmierung Ol-Luft-Schmierung Sperrluftabdichtung
A N y Fett-Dauerschmierung
Zulauf — Ablauf STK - = Zulauf Ablauf . luftabdicht
é Kihlwasser Kihlwasser Signalstecker Kihlwasser Kiihlwasser mit Sperr urtabdichtung

Ablauf Schmiermittel

Winkelsteckerverbindung

Ansicht Y

20

Ansicht Y

STK I
Signalstecker

Ablauf Schmiermittel

Ansicht Y

KiuhImittelzufuhr
durch Spindelwelle

Sensorik

Fett-Dauerschmierung (HSP..g)

Drehzahlsensor
ab Hulsen-@ 100 mm

Niederdruck (du)
(Spaltdichtung/Sperrluft)
Hochdruck (dh)
(Dichtscheiben beriihrend)

Drehwinkelgeber

nur bei HV-X und HV-P

ab Hiilsen-@ 120 mm,
restliche Spindeln auf Anfrage

) Mit den Vorteilen wie auf Seite 13 beschrieben
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GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Technische Daten
Ausstattung

GMN Schleifdornaufnahme

Rund- und Planlaufgenauigkeit

—{ #[0,002] | #][0,010|
i (A 0001]

— Messabstand —»

Hil ]

Priifdorn

C=

MeBabstand:
5-facher Stirnlochdurchmesser
(max. 100 mm)

www.gmn.de

Hochgeschwindigkeits-Schleifspindeln
Bearbeitung kleiner und sehr kleiner Bohrungen
Lieferung inkl. Frequenzumformer und Schmiergerat

- Hiilsen-®: 80 /100 mm

- Drehzahl: max. 250.000 min"!
- Leistung: ST max. 4,4 kW

- Motor: Synchronmotor

- Werkzeugaufnahme: GMN Schleifdornaufnahme
Innenkegel mit Plananlage

- Schmierung: Ol-Luft-Schmierung

HS

Hochgeschwindigkeits-Schleifspindeln
Bearbeitung kleiner Bohrungen

- Hiilsen-®: 80 mm

- Drehzahl: max. 180.000 min
- Leistung: ST max. 0,95 kW

- Motor: Asynchronmotor

- Werkzeugaufnahme: GMN Schleifdornaufnahme

Passbohrung mit Plananlage

- Schmierung: Ol-Luft-Schmierung

0000/12

HV-X

Hochleistungs-Schleifspindeln
Schleifanwendungen

mit hohen Steifigkeits- und Leistungsanforderungen
- Hilsen-0:100 /120 /150 mm

- Drehzahl: max. 105.000 min-'

- Leistung: ST max. 33 kW

- Motor: Asynchronmotor

- Werkzeugaufnahme: GMN Schleifdornaufnahme
Passbohrung mit Plananlage

- Schmierung: Ol-Luft-Schmierung

Hochleistungs-Schleifspindeln
Universelle Schleifanwendungen

- Hiilsen-®:100 /120 /150 / 1770 mm
- Drehzahl: max. 105.000 min"

- Leistung: ST max. 32 kW

- Motor: Asynchronmotor

- Werkzeugaufnahme: GMN Schleifdornaufnahme

Passbohrung mit Plananlage

- Schmierung: Ol-Luft-Schmierung




GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: UHS

Zylindrische Hiilse:
@ =80mm /100 mm

Werkzeugaufnahme:
GMN Schleifdorn-
aufnahme

Motor:
Synchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisions-
kugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

TECHNISCHE DATEN

Co  [N/um]
...bei Drehzahl n

... bei Drehzahl n

Strom Iss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss
Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung

Festes Kabel XXm

Niederdruck (du)

Drehwinkelgeber

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

UHS 80 - 250000/0,5
80

10
u07/10
10

P [Kw]

0,6
05
0.4
03
02
0,1

UHS 100 - 120000/3,5 UHS 100 - 105000/4 UHS 100 - 90000/5
100

U 09/16

20 2
U 12/18 u16/23
18 2

51

Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60%

Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000

www.gmn.de

EVEL Cax [N/pm]
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Zylindrische Hiilse
Zylindrische Hiilse mit Flansc
Blockgehause

Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage



GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HS

Zylindrische Hiilse:
@ =80mm

Werkzeugaufnahme:
GMN Schleifdornaufnahme

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

www.gmn.de

TECHNISCHE DATEN HS 80 - 180000/0,4 HS 80 - 150000/0,5 HS 80 - 120000/1,1 TECHNISCHE DATEN

Spindelhiilse-® A [mm] 80 80 80
Drehzahl max. n,,  [min] 180.000 150.000 120.000
Lager-@ vorne W, [mm] 8 12
Planariage® W o]
Steifigkeit statisch
radial Crad [N/pm] 15 15

Frequenz max.  f ., [Hz] 3.000 2.500 Frequenz max.  f .. [Hz]

0,95
0,07
120.000 ...bei Drehzahl n [min]

- .
1
0,09

120.000 ...bei Drehzahl n [min]

— = Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss

Umrichternennspannung? [V] —
Leistung Ps; [kw] 0,3
Drehmoment Mg [Nm] 0,02
...bei Drehzahl n [minT] 180.000
Strom Iy [A] - -
Leistung Pss_sos  [KW] 0,4
Drehmoment Mqg_g0% [NmM] 0,02
...bei Drehzahl n [minT] 180.000
Strom L - -

0,4
0,03
150.000

0,5
0,03
150.000

Elektrischer Anschluss
Steckertyp Steckertyp
Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)

Hochdruck (dh)

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber Drehwinkelgeber

Drehzahlsensor Drehzahlsensor

Zylindrische

‘
=
m
EE
w
m

=
w
[a}
>
o
EE)
=
w
o
E
=
o
o
E

‘
a

w
o
m
S
=
<
&
Y
o
o
=]
()

) Minimal erforderliche ) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters. 045 0,03 06 0,04 12 012 Frequenzumrichters.

04 0,035
+ Standard 035 028 02 0,03 ! e + Standard

Ot 03 0,02 04 0025 08 0,08 oot
o Option 0z 0015 03 002 06 006 ©Option
x Auf Anfrage 015 0,01 02 0015 04 0,04 x Auf Anfrage
0,01
o 0005 0 0005 02 002
0 0 0 0 0 0
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200 0 50 100 150
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60%
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GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HV-X

Zylindrische Hiilse:
@ =100mm

Werkzeugaufnahme:
GMN Schleifdorn-
aufnahme

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisions-
kugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

TECHNISCHE DATEN HV-X 100 - 105000/2

EVEL Cax [N/pm]
200 350 460 200 350 460
...bei Drehzahl n [min] 105.000 90.000
z ;

...bei Drehzahl n [min] 105.000 90.000

Strom leocon  [A] 11 6 46 23 9 6,8

Elektrischer Anschluss

Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Blockgehause

g
) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm]
Frequenzumrichters. 25 025 35 04
3 035
+ Standard 2 02 5 03
o Option 15 015 2 ggs
x Auf Anfrage { o1 1'? 0,15
0,1
05 0,05 :
05 0,05
0 0 0 0
0 50 100 150 0 0 40 60 80 100

Drehzahl [min-1] x 1.000

Drehzahl [min-1] x 1.000

—— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60%

HV-X 100 - 75000/5

100
75.000
25
23
|
53
56
1.250
200 350 460
4
0,51
75.000
18 1 8
5
0,64
75.000
23 13 9,9
I
GA GA GA
+
o o
o o o
I
o
X
I
+
I
+
o
X
o
P [Kw] M [Nm]

o - v w &~ o o
ocoooooo
E i R

0 20 4 60 80
Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60%

HV-X 100 - 60000/9 HV-X 100 - 45000/9
100 100

60.000 45.000
30 40
D16/28 D 22/38
28 38
62 76

73 85
2.000 1.500
200 350 460 200 350 460
75 75
1,4 2,39
51.000 30.000
42 24 18 42 24 18
9 9
1,69 2,86
51.000 30.000
49 28 21 49 28 21
I B
GA GA GA GA GA GA
+ + + +
o o o
o o o o o
—
o
X
—
+

X

P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm]
10 2 10 35
9 18 9 3
8 16 8
7 14 7 25
6 12 6 2
5 1 5
4 08 4 15
3 06 3 1
2 04 2
1 02 1 B
0 0 0 0

0 20 4 60 80 0 0 20 30 40 50
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60%

www.gmn.de

HV-X 100 - 30000/9

100

30.000

D 28/43

“F“
w v

80
74
1.000
200 350 460
75
3,41
21.000
49 28 21
9
4,09
21.000
53 30 23
I
MAC GA GA
+ + +
o o
o o o
I
o
X
I
+
I
+
o
X
o
P [Kw] M [Nm]

AN WR D N®®©D
BN N SR AR RIS
o o o

05
0
0 10 2 30 4
Drehzahl [min-] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%
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GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HV-X

Zylindrische Hiilse:
@ =120mm

Werkzeugaufnahme:
GMN Schleifdorn-
aufnahme

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisions-
kugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

X120 - 60000/13

TECHNISCHE DATEN HV-X 120 - 75000/7
0

Co  [N/um]
...bei Drehzahl n

... bei Drehzahl n

Strom Iss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss

D14/23

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Niederdruck (du)

Drehwinkelgeber

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000

HV-X 120 - 60000/12
120

60.000

30
D16/28
28
69

97
1.000

200 350
10,5
1,97
51.000
25

12

460

80

Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60%

HV-X 120 - 45000/18

120
45.000

5

3

91
125

200V 350V 460V

1.500

200 350 460

P [Kw] M [Nm]

ONBPO®P®ONE D™
[ RN S S
ONBPO®ON R D ®
C LN WAEO O N ®

0 0 20 3N 40 50
Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

HV-X 120 - 30000/18
120

30.000

4 55

D 28/43 D 32/53
4 53
99

145
200V 350V 460V
1.000

200 350 460

P [Kw] M [Nm]

0 10 20 30 40

Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

www.gmn.de

EVEL Cax [N/pm]
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Zylindrische Hiilse
Zylindrische Hiilse mit Flansc
Blockgehause

Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage



GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HV-X

Zylindrische Hiilse:
@ =150mm

Werkzeugaufnahme:
GMN Schleifdornaufnahme

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

TECHNISCHE DATEN
Spindelhiilse-@ A [mm]
Drehzahl max.  n..,. [min]
Lager-@ vorne A [mm]
Werkzeugschnittstelle
Plananlage-@ W [mm]
Steifigkeit statisch
EVEL Cax [N/pm]
radial Crad [N/pm

Motorausfiihrung
Frequenz max.  f ., [Hz]

Umrichternennspannung? [V]
Leistung Ps; [kw]
Drehmoment Mg [Nm]
...bei Drehzahl n [min]
A
Leistung Pss_sos  [KW]

Strom

9
[t}

Drehmoment Meg_g0% [NmM]
...bei Drehzahl n [min]
Strom L

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Zylindrische Hiilse mit Flans:
Blockgehause

Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

HV-X 150 - 45000/36

150
45.000

4
D 28/43
4

5
3
91
150

N
<

1.500
350
32
10,2

460

D500 D500 MAC
+ +
o o

Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

HV-X 150 - 45000/25

150
45.000

45

D 28/43

43

91
150
1.500

200 350 460

D500 MAC MAC
+ +
o o

Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60%

HV-X 150 - 30000/37

150
30.000
65

D 36/63

63

121
197

1.000

200 350 460

D500 D500 MAC
+ +
o o

P [Kw] M [Nm]

40 18

35 16
30 14
2% 12
20 ;0
15
10

0 10 20 30 40

Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

o s o

HV-X 150 - 30000/26
150

30.000
65
63
I

121
197
1.000

200 350

23

460

D500 MAC MAC
+ +
o o

P [Kw] M [Nm]
30 18

o s

4

Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

www.gmn.de

EVEL Cax [N/pm]
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss

Steckertyp
Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

tel durch die Welle

ie
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Zylindrische Hiilse
Zylindrische Hiilse mit Flansc|
Blockgehause
Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche

Ausgangsspannung des

Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

33



GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSX

Zylindrische Hiilse:
@ =100mm

Werkzeugaufnahme:
GMN Schleifdornaufnahme

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

www.gmn.de

TECHNISCHE DATEN HSX 100 - 105000/2

Spindelhiilse-® A [mm] 100
Drehzahl max.  n..,. [min] 105.000

I.'!.l

HSX 100 - 90000/3 HSX 100 - 75000/5 HSX 100 - 60000/5 TECHNISCHE DATEN
100

90.000 75.000 60.000

2

2

I
53

Lager-@ vorne A [mm] 15
D 08/14

Werkzeugschnittstelle D 09/16 D10/18
Plananlage-@ W [mm]

Steifigkeit statisch

EVEL Cax [N/pm] 26 36 48 EVEL Cax [N/pm]
radial Crad [N/pm] 29 33 46 53 radial Crad [N/pm]

Frequenz max.  f ., [Hz] 1.750 1.500 1.250 1.000 Frequenz max.  f .. [Hz]

Drehmoment Mg [Nm] 0,16
...bei Drehzahl n [min] 105.000
Strom Iy [A] 5
Leistung Pss_sos  [KW] 2
Drehmoment Meg_g0% [NmM] 0,18
...bei Drehzahl n [min] 105.000
Strom [Seeo i A 6,5

90.000 ...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss
Steckertyp Steckertyp
Gerade Steckverbindung

Elektrischer Anschluss

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm o o Festes Kabel XXm

Kiithimittel durch die Welle Kiihimittel durch die Welle

) Minimal erforderliche

) Minimal erforderliche

Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters. 25 025 35 04 6 08 6 1 Frequenzumrichters.
3 035 5 07 5 09
+ Standard 2 02 5 03 06 89 + Standard
) 4 4 d
i 15 015 025 05 08 )
o Option 1 i 02 9 04 3 05 o Option
x Auf Anfrage { 0 ’ 0,15 2 03 2 o4 x Auf Anfrage
05 005 ! ol q o2 02
’ 05 0,05 0,1 L 01
0 0 0 0 0 0 0 0
0 50 100 150 0 20 4 60 8 100 0 20 4 60 80 0 20 % 60 80
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000

—— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60%
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSX

Zylindrische Hiilse:
@ =120mm

TECHNISCHE DATEN HSX 120 - 60000/7 HSX 120 - 51000/12 HSX 120 - 42000/12 HSX 120 - 30000/13
Spindelhiilse-@ A [mm] 120 120 120 120
Werkzeugaufnahme: Drehzahlmax. n,.,  [min] 60.000 51.000 42.000 30.000

GMN Schleifdornaufnahme d S £ S
Werkzeugschnittstelle D14/23 D16/28 D 22/38 D 28/43 Werkzeugschnittstelle
38 43

25
Plananlage-@ W [mm] 23 Plananlage-@ W [mm]
54

28
Motor: == ifig
EVEL Cax [N/pm] 70 90 98 EVEL Cax [N/pm]
Asynchronmotor radial Cra [N/pm] 57 102 121 131 radial €y [N/pm]

N
<

Motorausfiihrung

200V 350V 460V

200V 350V 460V

Motorausfiihrung

Frequenz max.  f ., [Hz] 1.000 1.700 1.400 1.500 Frequenz max.  f .. [Hz]
Lagel’ung: Umrichternennspannung? [V] 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 Umrichternennspannung? [V]

Leistung Ps; [kw] 6 n n Leistung P, [kw]
Drehmoment Mg [Nm] 0,96 3,5 3,5 Drehmoment Mg [Nm]
...bei Drehzahl n [min] 60.000 ...bei Drehzahl n [min]
Strom A Strom Iy [A]
Leistung Pss_sos  [KW] Leistung Psg_sos  [KW]
Ol-Luft-Schmieru ng Drehmoment Mge_go [Nm] Drehmoment Mse_gos, [Nm]

...bei Drehzahl n [min] ...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-c0n  [Al Strom lss-c0  [Al

GMN Hochprazisionskugellager

9
[t}

Schmierung:

Elektrischer Anschluss Elektrischer Anschluss
Steckertyp Steckertyp

Gerade Steckverbindung + + + + + + Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung o o o o o o Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm o o o o Festes Kabel XXm

tel durch die Welle

ie
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Zylindrische Hiilse

Zylindrische Hiilse mit Flans: o Zylindrische Hiilse mit Flansc
Blockgehause Blockgehause
Sperrluftabdichtung Sperrluftabdichtung
) Minimal erforderliche ) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters. 8 14 14 45 14 45 14 8 Frequenzumrichters.
7 12 12 4 12 4 12 7
+ Standard 6 1 - 35 - 35 - 6 + Standard
3 3 5
o Option i 08 8 25 8 25 8 p o Option
2 2
x Auf Anfrage 3 L 6 15 6 15 6 3 x Auf Anfrage
2 04 4 h 4 " 4 2
1 0,2 2 05 2 05 2 1
0 0 0 0 0 0 0 0
0 20 4 60 80 0 20 ) 60 0 0 20 30 40 50 0 10 20 30 4
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60% — P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60%
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSX

Zylindrische Hiilse: .
@ =150 mm e ¥ | \

TECHNISCHE DATEN HSX 150 - 42000/16 HSX 150 - 42000/11 HSX 150 - 30000/23 HSX 150 - 30000/16 HSX 150 - 24000/23 HSX 150 - 24000/17
150 150 150

Spindelhiilse-@ A [mm] 150 150 150
Werkzeugaufnahme: 42,000 42,000 30.000 30.000 24.000 24.000

: 55 55 65
GMN Schleifdorn- agerfvome o [mm]
53 53 63

aufnahme
m m 130 130

Steifigkeit statisch
Motor: radial Crag [N/pm] 147 147 177 177 196 196

EVEL Cax [N/pm]
AS nChroantor Motorausfiihrung 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V
y Frequenzmax.  fo,, [Hz] 1.400 1.400 1.000 1.000 800 800
Umrichternennspannung? [V] 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460
Leistung Ps; [kw] 14 9,5 18 14 18 14
Lagerung:
Drehmoment Mg [Nm] 4,95 5,04 9,55 9,9 9,55 12,2
GMN Hochprazisions- ...beiDrehzahl  n [minT] 27.000 18.000 18.000 13.500 18.000 11.000
Strom Is; [A] 86 49 37 47 27 21 86 49 37 63 36 27 86 49 37 65 37 28
kugellager :
Leistung Pss_sos  [KW] 16 1 23 16 23 17
Drehmoment Meg_g0% [NmM] 5,66 5,84 12,2 1,3 12,2 14,8

...bei Drehzahl n [min] 27.000 18.000 18.000 13.500 18.000 11.000

Strom locon Al 102 58 44 54 31 24 110 63 48 70 40 30 10 63 48 79 45 34

Elektrischer Anschluss

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Blockgehause

g
) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm]
Frequenzumrichters. 18 6 12 7 2% 14 18 12 2% 14 18 16
16 6 12 16 12 16 14
+ Standard 14 s 10 . 2 o 14 i 2 0 14 -
. 12 4 8 12 8 12 10
o0 Option 10 s . 4 i 8 10 6 B 8 10 .
8 8 8
x Auf Anfrage 6 2 4 Z 10 i 6 4 10 j 6
4 ] 2 5 4 2 5 4 a
2 1 2 2 2 2 2
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 20 3 40 50 0 0 2 3 4 50 0 10 20 30 4 0 10 20 30 %0 0 10 20 30 0 10 20 30
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s56-60% — P s6-60% —— M s6-60% — P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% — P s6-60% —— M s6-60%
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

www.gmn.de

Baureihe: HSX

Zylindrische Hiilse:
@ =170mm

Spindelhiilse-@ A [mm] 170 170 170 170
Werkzeugaufnahme: Drehzahimax. n,,.  [min] 30.000 30.000 24.000 24.000 18.000 18.000
. Lager-@ vorne W [mm] 55 55 65 65 70 70
GMN Schleifdorn- = =
Werkzeugschnittstelle D 32/53 D 32/53 D 36/63 D 36/63 D 36/68 D 36/68
aufnahme Plananlage-® W [mm] 53 53 63 63 68
axial [ [N/pm] m m 130 130 201 201
Motor: radial Cog  [N/pm] 203 203 231 231 325 325
AS nchronmotor Motorausfiihrung 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V
y Frequenzmax. f..,  [Hz] 1.000 1.000 800 800 600 600
Umrichternennspannung? [V] 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460
Leistung Ps; [kw] 32 19 32 19 29 20
Lagerung:
Drehmoment Mg [Nm] 20,4 20,2 20,4 20,2 25,2 25,5
GMN Hochprazisions- ...beiDrehzahl  n [minT] 15.000 9.000 15.000 9.000 11.000 7.500
Strom Is; [A] 140 80 61 82 47 36 140 80 61 82 47 36 n7 67 51 89 51 39
kugellager :
Leistung Pss_sos  [KW] 35 21 35 21 34 23
Drehmoment Meg_g0% [NmM] 22,3 22,3 22,3 22,3 29,5 29,3
. ... bei Drehzahl n [min] 15.000 9.000 15.000 9.000 11.000 7.500
Schmierung:
Strom [N 151 86 65 93 53 40 151 86 65 93 53 40 137 78 59 102 58 44
Ol-Luft-Schmierung
Steckertyp D500 MAC MAC MAC MAC MAC D500 MAC MAC MAC MAC MAC D500 MAC MAC D500 MAC MAC
Gerade Steckverbindung + + + + 1 1 1 + + + + + +
Winkelsteckverbindung o o o o o o o o o o o o
Festes Kabel XXm o o o o o o o o o o o o
Niederdruck (du) - - - -
Hochdruck (dh) X X X X
Drehwinkelgeber X X X X
Drehzahlsensor + + + +
+ + + +
o o o o
Blockgehause X X X X
g I T DT T
) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm]
Frequenzumrichters. 40 2 2% 2 40 3 2 3
35 35 30 30
+ Standard 30 20 20 20 30 2% 2 25
o Option ;g 15 15 15 gg 20 15 20
x Auf Anfrage 15 10 10 10 15 1 10 [
10 10 (L i
s 5 5 5 s 5 5 G
0 0 0 0 0 0 0 0
0 10 20 30 40 0 10 2 30 4 0 10 20 30 0 10 20 30 0 5 10 15 20 0 5 10 15 20
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s56-60% — P s6-60% —— M s6-60% — P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% — P s6-60% —— M s6-60%

.

TECHNISCHE DATEN

HSX 170 - 30000/21

(]

HSX 170 - 24000/35
170

HSX 170 - 24000/21

HSX 170 - 18000/34
170

HSX 170 - 18000/23
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GMN

Technische Daten
Ausstattung

HSK-Schnittstelle

«— 4] 0,001 | #]0,005]
M — Messabstand —»|
H A 4
|
2 |
Priifdorn
| GroRe | Messabstand
HSK25 | 50 mm
HSK32 | 65mm
HSK40 | 80 mm
HSK50 | 100 mm
HSK 63 | 125 mm
HSK80 | 125 mm

HV-P

Hochleistungs-Allroundspindeln
Schleif-, Fras- und Bohranwendungen
mit hohen Steifigkeits- und Leistungsanforderungen

- Hiilsen-®:100 /120 /150 mm

- Drehzahl: max. 60.000 min-

- Leistung: ST max. 33 kW

- Motor: Asynchronmotor

- Werkzeug-Schnittstelle: HSK-C

- Schmierung: Ol-Luft-Schmierung

Hochleistungs-Allroundspindeln
Universelle Schleif-, Fras- und Bohranwendungen

- Hulsen-0:100 /120 /150 /170 / 230 mm
- Drehzahl: max. 51.000 min!

- Leistung: S1 max. 45 kW

- Motor: Asynchronmotor

- Werkzeug-Schnittstelle: HSK-C

- Schmierung: Ol-Luft-Schmierung

www.gmn.de

0000/12

HSP..g

Hochleistungs-Allroundspindeln
Universelle Schleif-, Fras- und Bohranwendungen

- Hiilsen-:100 /120 /150 /170 / 230 mm
- Drehzahl: max. 30.000 min-

- Leistung: S1 max. 45 kW

- Motor: Asynchronmotor

- Werkzeug-Schnittstelle: HSK-C

- Schmierung: Fett-Dauerschmierung




GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HV-P

Zylindrische Hiilse:
@ =100mm

Werkzeugaufnahme:
HSK-C

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

www.gmn.de

TECHNISCHE DATEN HV-P 100 - 60000/9 HV-P 100 - 45000/9 HV-P 100 - 30000/9 TECHNISCHE DATEN

Spindelhiilse-9 A [mm] 100 100 100
Drehzahl max. n,,,  [min] 60.000 45.000 30.000
Lager-@ vorne W, [mm] 30 40 45
Plananlage-@ W [mm] 40
Steifigkeit statisch

radial Crad [N/pm] 73 85 74 radial Crad [N/pm]
Motorausfiihrung 200V 350V 460V 200V 350V 460V 200V 350V 460V Motorausfiihrung
Frequenz max.  f ., [Hz] 2.000 1.500 1.000 Frequenz max.  f .. [Hz]

460 200 350

75

460 200

350 460 Umrichternennspannung? [V]
75 Leistung Ps; [kw]

Umrichternennspannung? [V] 200 350
Leistung Ps; [kw] 75
Drehmoment My, [Nm] 14 2,39 3,41
...bei Drehzahl n [minT] 51.000 30.000 21.000 ...bei Drehzahl n [min]

strom 0 2
Leistung Pss-co  [kW] 9
Drehmoment Mo g0y [NM]

...bei Drehzahl n [minT] ...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-c0  [Al Strom lss-c0  [Al

Steckertyp GA GA GA GA GA GA Steckertyp
Gerade Steckverbindung + +

Elektrischer Anschluss

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung o o

Festes Kabel XXm o o o
Kishimittel durch die Welle ]
Niederdruck (du) -

Hochdruck (dh) X

Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber =

Drehwinkelgeber

Drehzahlsensor + Drehzahlsensor

‘XO-F‘-F‘X‘OO*-

Zylindrische e he Hiilse
rische Hiilse mit Flan
=
L Speriunabaictung
) Minimal erforderliche ) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters. 10 2 10 35 10 45 Frequenzumrichters.
9 18 9 3 9 4
8 16 8 8
+ Standard g i g 25 g 25 + Standard
o Option g 12 g 2 g 25 o Option
2
x Auf Anfrage 4 e : 1'5 : 15 x Auf Anfrage
2 04 2 2 1
1 02 1 W 1 05
0 0 0 0 0 0
0 20 4 60 80 0 0 2 3 40 50 0 10 2 30 4
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60% —— P s6-60% —— M s6-60%
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HV-P

Zylindrische Hiilse:
@ =120mm

Werkzeugaufnahme:
HSK-C

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

TECHNISCHE DATEN

Spindelhiilse-@ A
Drehzahl max. Ninax
Lager-@ vorne W,
Werkzeugschnittstelle
Plananlage-@ W
Steifigkeit statisch

EVEL Cax [N/pm]

radial Crad
Motorausfiihrung

Frequenzmax.  f..,

Umrichternennspannung? [V]
Leistung Ps; [kw]
Drehmoment Mg [Nm]

... bei Drehzahl n
Strom

9

Leistung Pss-co%

Drehmoment Mss_go% [Nm]

... bei Drehzahl n

Strom lse_60%

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Zylindrische Hiilse mit Flans:
Blockgehause
Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche

Ausgangsspannung des

Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

[t}

HV-P 120 - 60000/13

120
60.000

HSK-C 25

30
25
69
97

2.000

200 350 460

Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60%

(]

| \

HV-P 120 - 60000/12
120

60.000

30
HSK-C 25
25
69

97
1.000

200 350
10,5
1,97

51.000

460

80

Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60%

HV-P 120 - 45000/18

120
45.000

4
HSK-C 40
4

5
0
91
125

200V 350V 460V

1.500

200 350

P [Kw] M [Nm]

ONBPO®P®ONE D™
[ RN S S
ONBPO®ON R D ®
C LN WAEO O N ®

0 0 20 3N 40 50
Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

HV-P 120 - 30000/18
120

30.000

55
HSK-C 50
50
99

145

1.000

200 350

P [Kw] M [Nm]

0 10 2 30 4
Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

www.gmn.de

EVEL Cax [N/pm]
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss
Steckertyp
Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

tel durch die Welle

e
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Zylindrische Hiilse
Zylindrische Hiilse mit Flansc|
Blockgehause
Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche

Ausgangsspannung des

Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HV-P

Zylindrische Hiilse:
@ =150mm

Werkzeugaufnahme:
HSK-C

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Ol-Luft-Schmierung

TECHNISCHE DATEN
Spindelhiilse-@ A [mm]
Drehzahl max.  n..,. [min]
Lager-@ vorne A [mm]
Werkzeugschnittstelle
Plananlage-@ W [mm]
Steifigkeit statisch
EVEL Cax [N/pm]
radial Crad [N/pm

Motorausfiihrung
Frequenz max.  f ., [Hz]

Umrichternennspannung? [V]
Leistung Ps; [kw]
Drehmoment Mg [Nm]
...bei Drehzahl n [min]
A
Leistung Pss_sos  [KW]

Strom

9
[t}

Drehmoment Meg_g0% [NmM]
...bei Drehzahl n [min]
Strom L

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Zylindrische Hiilse mit Flans:
Blockgehause

Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

HV-P 150 - 45000/36

150
45.000

4
HSK-C 40
4

5
0
91

150
1.500
350
32
10,2

N
<

460

D500 D500 MAC
+ +
o o

Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60%

HV-P 150 - 45000/25

150
45.000

45

HSK-C 40

40

91
150

1.500

200 350 460

D500 MAC MAC
+ +
o o

Drehzahl [min-1] x 1.000
— P s6-60% —— M s6-60%

HV-P 150 - 30000/37

150
30.000
65

HSK-C 63

63

121
197
1.000

200 350 460

D500 MAC MAC
+ +
o o

P [Kw] M [Nm]

40 18

35 16
30 14
2% 12
20 ;0
15
10

0 10 20 30 40

Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

o s o

HV-P 150 - 30000/26
150

30.000

65
HSK-C 63
63

121
197
1.000

200 350

23

460

D500 MAC MAC
+ +
o o

P [Kw] M [Nm]
30 18

o s

4

Drehzahl [min-1] x 1.000
—— P s6-60% —— M s6-60%

www.gmn.de

EVEL Cax [N/pm]
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss

Steckertyp
Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

tel durch die Welle

ie
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Zylindrische Hiilse
Zylindrische Hiilse mit Flansc|
Blockgehause
Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche

Ausgangsspannung des

Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSP

Zylindrische Hiilse:
® =100mm ia:
e
TECHNISCHE DATEN HSP 100 - 51000/5
Spindelhiilse-@ A [mm] 100
Werkzeuga ufnahme: Drehzahl max.  n,, [min-T] 51.000
HSK-C Lager-@ vorne A [mm] 3

Werkzeugschnittstelle HSK-C 25

0
Plananlage-@ W [mm] 25
63

Steifigheit statisch I
Motor: eifigkeit statisc

EVEL Cax [N/pm]

Asynchronmotor 7
Lagerung:

Leistung Ps; [kw] 5
Drehmoment Mg [Nm] 1,33
...bei Drehzahl n [min] 36.000

GMN Hochprazisionskugellager

;
Schmierung: - ; -
>
Ol-Luft-Schmierung

...bei Drehzahl n [min]
Strom L

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm

Zylindrische Hiilse mit Flans:
Blockgehause
Sperrluftabdichtung

) Minimal erforderliche

Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm]
Frequenzumrichters.

6

12

+ Standard s 1

4

o Option 5 08

x Auf Anfrage 2 gi

1 02
0

20 4

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi

www.gmn.de

|

HSP 100 - 51000/3 HSP 100 - 42000/5 HSP 100 - 42000/3
100

100 100
51.000 42.000 42.000

[ sees
25 32
—

35

32 Plananlage-@ W [mm]
69

63 69 EVEL Cax [N/pm]
77 81 81 radial Crad [N/pm]

1.700 1.400 1.400
350 460 200 350 460 200 350 460
:

...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

200

GA GA GA GA GA GA Steckertyp
+ + Gerade Steckverbindung
o o o o o o Winkelsteckverbindung
o o o o o o Festes Kabel XXm
= = ie
X X Hochdruck (dh)
. |
= = Drehwinkelgeber
+ + Drehzahlsensor
. |
+ + + Zylindrische Hiilse
o o Zylindrische Hiilse mit Flansc
X X X Blockgehause

) Minimal erforderliche

P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] Ausgangsspannung des
35 16 6 14 Frequenzumrichters.
3 14 12
25 12 s 1 + Standard
1 4
. i 08 3 gz o Option
06 2 x Auf Anfrage
! 04 04
05 02 1 02
0 0 0 0
0 20 ) 60 0 0 2 30 40 50
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

www.gmn.de

Baureihe: HSP

Zylindrische Hiilse:
@ =120mm

TECHNISCHE DATEN

" L

HSP 120 - 51000/11
120

(]

| \

HSP 120 - 42000/11 HSP 120 - 42000/6
120

HSP 120 - 30000/11
120

HSP 120 - 30000/9

Werkzeu ga ufnahme: 51.000 51.000 42.000 42.000 30.000 30.000
Hsk.C 0 0 0 0 i i
Motor. I g g g
axial C., [N/pm] 70 70 90 90 98 98
Asynchronmotor 102 102 1 1 131 131
1.700 1.700 1.400 1.400 1500 1500
Lagerung: 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460
GMN Hochprazisions- " ° " ° " ’
35 3,18 35 3,18 5,84 573
kugellager ...beiDrehzahl  n [min] 30.000 18.000 30.000 18.000 18.000 15.000
63 36 27 30 17 13 63 36 27 30 17 13 72 M 31 58 33 25
Schmierung: 3,82 3,71 3,82 3,71 6,9 7
BI-Luft-Schmieru ng ...beiDrehzahl  n [min-] 30.000 18.000 30.000 18.000 18.000 15.000
67 38 29 35 20 15 67 38 29 35 20 15 84 48 37 68 39 30
Steckertyp MAC GA GA GA GA GA MAC GA GA GA GA GA MAC GA GA MAC GA GA
Gerade Steckverbindung + + + + + + + + + + +
Winkelsteckverbindung o o o o o o o o o o

Festes Kabel XXm

Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Blockgehause

8

) Minimal erforderliche

Ausgangsspannung des M [Nm] P [Kw] M [Nm]
Frequenzumrichters. 7 10 7
dard 6 : 6

+ Standar . 2 5
o Option 4 g 4
3 4 3

x Auf Anfrage 0 3 2
1 f 1

0 0 0

4 0 10 2 30 4

Drehzahl [min-1] x 1.000

—Ps — Mg

Drehzahl [min-1] x 1.000

—Ps

— Mg

Drehzahl [min-1] x 1.000

—Ps — Mg

Drehzahl [min-1] x 1.000

—Ps

— Mg

Drehzahl [min-1] x 1.000

—Ps — Mg

Drehzahl [min-1] x 1.000

—Ps — Mg
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSP

Zylindrische Hiilse:
@ =150mm o ¥ \ A\

T } _' |
TECHNISCHE DATEN HSP 150 - 42000/14 HSP 150 - 42000/9,5 HSP 150 - 30000/18 HSP 150 - 30000/14 HSP 150 - 24000/18 HSP 150 - 24000/14
150 150 150

Spindelhiilse-@ A [mm] 150 150 150
Werkzeu ga ufnahme: Drehzahlmax. n,,  [min] 42.000 42.000 30.000 30.000 24.000 24.000
HSK-C : =

Werkzeugschnittstelle HSK-C 32 HSK-C 50 HSK-C 50 HSK-C 63 HSK-C 63

Plananlage-@ W [mm] 32 50 50 63
Motor: £

90 m m 130 130

Asynchronmotor radial Coa  [N/pm] 147 147 177 177 196 196

EVEL Cax [N/pm]

1.400 1.400 1.000 1.000 800 800
Lagerung: 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460
GMN Hochprazisions- " 95 18 14 18 1

4,95 5,04 9,55 9,9 9,55 12,2
kugellager ...beiDrehzahl  n [minT] 27.000 18.000 18.000 13.500 18.000 11.000

86 49 37 47 27 2 86 49 37 63 36 27 86 49 37 65 37 28
Schmierung: 5,66 5,84 12,2 13 12,2 14,8

= . ... bei Drehzahl in? 27.000 18.000 18.000 13.500 18.000 11.000
Ol-Luft-Schmierung eEEl—

Strom lsgsox  [A] 102 58 44 54 31 24 10 63 48 70 40 30 10 63 48 79 45 34

Elektrischer Anschluss

‘h‘m
w «1

Steckertyp MAC MAC GA MAC GA GA MAC MAC GA MAC GA GA MAC MAC GA MAC GA GA
Gerade Steckverbindung + + + + + + + + + + + + + + + + +
Winkelsteckverbindung o o o o o o o o o o o o o o o o

Festes Kabel XXm

Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber

Drehzahlsensor

+
o
Blockgehause X X X
g o . o . o

) Minimal erforderliche

Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm]

Frequenzumrichters. 16 6 10 6 20 12 16 12 2 12 16 14

14 9 18 14 18 14 12

+Standard 12 ® 8 ° 1 10 12 0 1 0 12 10

) 10 4 j 4 I 8 10 8 " 8 10

o Option 8 3 5 3 10 6 8 6 10 6 8 :
x Auf Anfrage 6 2 g 2 2 4 ® 4 g 4

4 5 7 4 7 4 4

2 1 ; 1 5 2 2 2 5 2 2 2

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0 0 20 30 40 50 0 0 20 0 4 50 0 10 20 30 4 0 10 20 30 %0 0 10 20 30 0 10 20 30
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg
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GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

www.gmn.de

Baureihe: HSP

Zylindrische Hiilse:
@ =170mm

170 170
Werkzeugaufnahme: 30.000 30.000 24.000 24.000 18.000 18.000
HokC 5 . . : o
Motor. I IS B B
axial C.. IN/pm] m 130 130 201 201

Asynchronmotor 203 203 231 231 325 325

1.000 1.000 800 800 600 600
Lagerung: 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460 200 350 460
GMN Hochprazisions- 2 I . I » 2

20,4 202 20,4 20,2 25,2 255
kugellager ..beiDrehzahl n [min] 15.000 9.000 15.000 9.000 11.000 7500

140 80 61 82 47 36 140 80 61 82 47 36 7 67 51 89 51 39
Schmierung: 223 223 23 23 29,5 293
Bl-Luft-Schmieru ng ...beiDrehzahl  n [min] 15.000 9.000 15.000 9.000 11.000 7500

151 86 65 93 53 40 151 86 65 93 53 40 137 78 59 102 58 44

L s e
HSP 170 - 30000/32 HSP 170 - 30000/19
170

170

TECHNISCHE DATEN

Spindelhiilse-@ A [mm]

Elektrischer Anschluss

(]

HSP 170 - 24000/32
170

HSP 170 - 24000/19

HSP 170 - 18000/29
170

HSP 170 - 18000/20

Steckertyp D500 MAC MAC MAC MAC GA D500 MAC MAC D500 MAC GA
Gerade Steckverbindung + + + + + + + + +
Winkelsteckverbindung o o o o o o o o
Festes Kabel XXm o o o o o o o o o

Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Blockgehause

g o |
) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm]
Frequenzumrichters. 35 2 2 2 35 2 20 2% 35 30 2% 30
18 18
30 30 30 25 25
20 16 20 20 16 20 20
+ Standard 25 4 25 i . " "
i 15 12 15 15 12 15 15
o Option ?2 10 fg 10 ?2 15 15
10 8 10 10 8 10 10
x Auf Anfrage o 5 T 5 M 10 10
5 5 g 5 . 5 g 5 5 5 5 5
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 10 2 30 4 0 10 20 30 % 0 10 20 30 0 10 20 30 0 5 10 15 20 0 5 10 15 20
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

. |
Baureihe: HSP
Zylindrische Hiilse:

=230mm i
) A7

TECHNISCHE DATEN HSP 230 - 18000/45 HSP 230 - 18000/18 HSP 230 - 15000/42 HSP 230 - 15000/25
230

Spindelhiilse-® A [mm] 230 230 230

Werkzeu ga ufnahme: Drehzahlmax. n,,  [min] 18.000 18.000 15.000 15.000

HSK-C Lager-@ vorne A [mm] 7

70
Werkzeugschnittstelle HSK-C 63 HSK-C 63

0
Plananlage-@ W [mm] 63 63

90 90 Lager-@ vorne W, [mm]
HSK-C 80 HSK-C 80 Werkzeugschnittstelle
80 Plananlage-@ W [mm]

Motor: : i
EVEL Cax [N/pm] 196 196 461 461 EVEL Cax [N/pm]
Asynchronmotor radial Cog  [N/pm] 375 375 483 483 radial Cog  IN/pm]

Frequenz max.  f ., [Hz] 600 600 500 500 Frequenz max.  f .. [Hz]
Lagel’ung: Umrichternennspannung? [V] 200 350 200 350 200 350 200 350 Umrichternennspannung? [V]

Leistung Ps; [kw] 45 18 42 25 Leistung P, [kw]
Drehmoment Mg [Nm] 58,9 59,3 85,3 Drehmoment Mg, [Nm]
...bei Drehzahl n [min] 7.300 ...bei Drehzahl  n [minT]
A 98 57 9% Strom Iy [A]

B Leistung Pss_sos  [KW] 50 20 47 Leistung Pss_gon  [kW]
Ol-Luft-Schmieru ng Drehmoment Mge_go [Nm] Drehmoment Mse_gos, [Nm]

GMN Hochprazisionskugellager

Strom

9
[t}

Schmierung:

...bei Drehzahl n [min] ...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-c0n  [Al Strom lss-c0  [Al

Elektrischer Anschluss Elektrischer Anschluss
Steckertyp Steckertyp
Gerade Steckverbindung + Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung o Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm o Festes Kabel XXm

tel durch die Welle

ie
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber

Drehzahlsensor

Zylindrische Hiilse

Zylindrische Hiilse mit Flans: o o o o Zylindrische Hiilse mit Flansc
Blockgehause Blockgehause
Sperrluftabdichtung Sperrluftabdichtung
) Minimal erforderliche ) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters. 50 70 20 70 45 90 30 90 Frequenzumrichters.
45 60 18 0 40 80 o 80
+ Standard 4 16 35 70 70 + Standard
% o 14 & 30 60 2 60
o Option 30 4 12 40 25 50 50 o Option
25 10 15
20 30 8 30 20 40 40
x Auf Anfrage o - 5 - 15 30 10 30 x Auf Anfrage
10 0 4 0 10 20 5 20
5 2 5 10 10
0 0 0 0 0 0 0 0
0 5 10 15 20 0 5 10 15 ) 0 5 10 15 20 0 5 10 15 20
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg
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GMN

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSP..g

Zylindrische Hiilse:
@ =100mm

Werkzeugaufnahme:
HSK-C

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Fett-Dauerschmierung

www.gmn.de

TECHNISCHE DATEN HSP 100g - 30000/3 HSP 100g - 27000/3 HSP 100g - 21000/3 TECHNISCHE DATEN

Spindelhiilse-® A [mm] 100 100 100
Drehzahl max. n,,,  [min] 30.000 27.000 21.000
Lager-@ vorne W, [mm] 30 35 45
Plananlage-@ W [mm] 40
Steifigkeit statisch
axial C. [N/pm 63 69 9

radial Crad [N/pm] 77 81 80 radial Crad [N/pm]
Motorausfiithrung 200V sov | -] 200V sov | -] 200V sov | -] Motorausfiithrung
Frequenz max.  f ., [Hz] 1.000 900 700 Frequenz max.  f .. [Hz]

Umrichternennspannung? [V] 200 350 350 350
Leistung Py W] 3 3 3
Drehmoment M, [Nm] 239
...beiDrehzahl n [min] ... bei Drehzahl  n [min]

strom 0
Leistung Pss-co  [kW]

200

200

Drehmoment Msg_s0% [Nm] Drehmoment Msg_go, [Nm]

...bei Drehzahl n [minT] ...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-c0  [Al Strom lss-c0  [Al

Elektrischer Anschluss Elektrischer Anschluss

Steckertyp Steckertyp
Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)

Hochdruck (dh)

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber Drehwinkelgeber

Drehzahlsensor Drehzahlsensor

‘
=
m
EE
w
m

Zylindrische

=
w
[a}
>
o
EE)
=
w
o
E
=
o
o
E

‘
a

w
o
m
S
=
<
&
Y
o
o
=]
()

) Minimal erforderliche ) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters. 35 16 35 16 35 3 Frequenzumrichters.
3 14 3 14 3
+ Standard 205 12 o 12 25 22 + Standard
v v v 2
o Option 2 ;8 2 (1]8 2 G o Option
x Auf Anfrage ik 06 1 06 L 1 x Auf Anfrage
1 04 1 04 i
05 02 05 02 05 05
0 0 0 0 0 0
0 10 20 30 4 0 10 20 30 0 5 0 15 20 25
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps — Mg —Ps — Mg —Ps — Mg
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSP..g

Zylindrische Hiilse:
@ =120mm

Werkzeugaufnahme:
HSK-C

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Fett-Dauerschmierung

TECHNISCHE DATEN
Spindelhiilse-® A [mm]
Drehzahl max.  n... [minT]

Lager-@ vorne W, [mm]
Werkzeugschnittstelle
Plananlage-@ W [mm]
Steifigkeit statisch

EVE] Cax [N/pm
radial Crad [N/pm]
Motorausfiihrung

Frequenz max.  f ., [Hz]

Umrichternennspannung? [V]
Leistung Ps; [kw]
Drehmoment Mg [Nm]

...bei Drehzahl n [minT]
Strom Iy [A]
Leistung Pss_sos  [KW]

Drehmoment Mqg_g0% [NmM]
...bei Drehzahl n [minT]
Strom L

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Zylindrische

‘

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

www.gmn.de

HSP 120g - 30000/6 HSP 120g - 24000/6 HSP 120g - 21000/9 TECHNISCHE DATEN

120

120

30.000 24.000 21.000
0
T oy | ooy - 0w | seov |

1.000 800 1.050 Frequenz max.  f .. [Hz]

9
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss

460

460

200

Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

=
w
[a}
5|z
ol
Il
=
w lwn
oo
E
=
o
o
E

‘
a

w
o
m
S
=
<
&
Y
o
o
=]
()

) Minimal erforderliche
P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] P [Kw] M [Nm] Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

7 35 7 35 10 7
9
6 3 6 3 6
8
5 25 5 25 7 5 + Standard
4 2 4 2 g 4 o Option
: 2 : 2 g s x Auf Anfrage
2 1 2 1 3 2
1 05 1 05 2 1
0 0 0 0 0 0
0 10 20 30 40 0 10 20 30 0 5 0 15 20 25
Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000 Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps — Mg —Ps — Mg —Ps —Msi
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSP..g

Zylindrische Hiilse:
@ =150mm

Werkzeugaufnahme:
HSK-C

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:

GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Fett-Dauerschmierung

TECHNISCHE DATEN
Spindelhiilse-® A [mm]
Drehzahl max.  n... [minT]

Lager-@ vorne W, [mm]
Werkzeugschnittstelle
Plananlage-@ W [mm]
Steifigkeit statisch

EVE] Cax [N/pm
radial Crad [N/pm]
Motorausfiihrung

Frequenz max.  f ., [Hz]

Umrichternennspannung? [V]
Leistung Ps; [kw]
Drehmoment Mg [Nm]

...bei Drehzahl n [minT]
Strom Iy [A]
Leistung Pss_sos  [KW]

Drehmoment Mqg_g0% [NmM]
...bei Drehzahl n [minT]
Strom L

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Zylindrische

‘

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

HSP 150g - 24000/9,5

150
24.000
40

HSK-C 32

90
147

800
350
9,5

200

460

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi

HSP 150g - 18000/14 HSP 150g - 15000/14

150
18.000
55
HSK-C 50

m
77

600
350
14
9,9

200

460

36
16

0 5 10 15 20

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi

150
15.000
65

HSK-C 63

63

130
196

500
350
14
12,2

200

460

0 5 10 15 20

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi

www.gmn.de

TECHNISCHE DATEN

Frequenz max.  f .. [Hz]
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss

Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

3

28

—_

= =3

F z

o S|

a oo
Il
c
g%

=]

@ 3
-
pu |
)
=

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSP.. g

Zylindrische Hiilse:
@ =170mm

Werkzeugaufnahme:
HSK-C

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Fett-Dauerschmierung

TECHNISCHE DATEN
Spindelhiilse-® A [mm]
Drehzahl max.  n... [minT]

Lager-@ vorne W, [mm]
Werkzeugschnittstelle
Plananlage-@ W [mm]
Steifigkeit statisch

EVE] Cax [N/pm
radial Crad [N/pm]
Motorausfiihrung

Frequenz max.  f ., [Hz]

Umrichternennspannung? [V]
Leistung Ps; [kw]
Drehmoment Mg [Nm]

...bei Drehzahl n [minT]
Strom Iy [A]
Leistung Pss_sos  [KW]

Drehmoment Mqg_g0% [NmM]
...bei Drehzahl n [minT]
Strom L

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Zylindrische

‘

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

HSP 170g - 18000/19

170
18.000
55
HSK-C 50

m
203

600
350
19

200

460

0 5 10 15 20

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi

HSP 170g - 15000/19 HSP 170g - 12000/20

170
15.000
65

HSK-C 63

63

130
231

500
350
19

200

460

0 5 10 15 20

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi

170
12.000
70

HSK-C 63

63

201
325

400

200 350

460

P [Kw] M [Nm]
25 30

15

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi
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TECHNISCHE DATEN

Frequenz max.  f .. [Hz]
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss

Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor
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) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage
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Hochgeschwindigkeitsspindeln
fiir manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe: HSP..g

Zylindrische Hiilse:
@ =230mm

Werkzeugaufnahme:
HSK-C

Motor:
Asynchronmotor

Lagerung:
GMN Hochprazisionskugellager

Schmierung:
Fett-Dauerschmierung

Frequenz max.  f ., [Hz]

...bei Drehzahl n [min]

Strom Iy [A]

Leistung Pss-go  [kW]
Drehmoment Mss_s05 [Nm]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss
Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor

Zylindrische

w N
< <
5|0
Slals
= o
< =
& g
o =2
a m
T
c:
w
= o|o
] 3
=
=,
Y
3
w

n

) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

o ’ i
TECHNISCHE DATEN HSP 230g - 12000/18

230
12.000
7

HSK-C 63

0
63

196

375
400

200

350
18

460

P [Kw] M [Nm]
20 70

18
s 60
14 50
12 40
10

8 30
s 20
5 10
0

0 5 10 15

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi

HSP 230g - 10000/25
230

10.000

90
HSK-C 80
80

461

483
200V 350V 460V
333

200

350
25

460

15

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps —Msi
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TECHNISCHE DATEN

Frequenz max.  f .. [Hz]
...bei Drehzahl n [min]

...bei Drehzahl n [min]

Strom lss-so%  [Al

Elektrischer Anschluss

Steckertyp

Gerade Steckverbindung
Winkelsteckverbindung
Festes Kabel XXm
KiihImittel durch die Welle
Niederdruck (du)
Hochdruck (dh)

Drehwinkelgeber
Drehzahlsensor
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) Minimal erforderliche
Ausgangsspannung des
Frequenzumrichters.

+ Standard

o Option

x Auf Anfrage

69



GMN

Technische Daten
Ausstattung

70

Abrichtspindeln

GMN Abrichtspindeln

GMN bietet leistungsfahige Abrichtspindeln zum prazisen Profi-
lieren und Abrichten von Schleifscheiben.

GMN Abrichtspindeln der Baureihe TSE sind mit einer fett-dauer-
geschmierten Lagerung ausgestattet, die hohe Laufruhe gewahr-
leistet und hervorragende Steifigkeit bietet.

Die wahlweise horizontale oder vertikale Montageausrichtung
sowie der optionale Rechts- oder Linkslauf der Spindelwelle er-
moglichen die kompakte Integration von GMN Abrichtspindeln
in vorgegebene Maschinensysteme.

Technische Daten

Spindelhiilsen-@ A [mm] 80
Drehzahl max. [min] 10.000
Lager-@ vorne W;  [mm] 35

Werkzeugschnittstelle

Plananlagen-@ W [mm]

Zentrierdurchmesser
Steifigkeit statisch

axial Cax [N/pm]
radial Crad [N/pm]
Motorausfiihrung

Frequenz max. [Hz]
Umrichternennspannung V]
Leistung Ps, [kw]
Drehmoment Msz; [Nm]

... bei Drehzahl

n  [min]

0 0
01 2 3 45 6 7 8 910

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps2 —Ms2

GMN A/E-Sensor

GMN Abrichtspindeln mit optionalem Kérperschallsensor (Acoustic
Emission Sensor) erzielen eine Verbesserung der Bearbeitungsqua-
litat und erhéhen die Standzeiten der Schleifscheiben.

- Steigerung der Werkzeugeinsatzdauer
- Reduzierter Wartungsaufwand

- Hohe Bearbeitungsgenauigkeit

TSE 80 - 10000/1,37

www.gmn.de

TSE 80cg - 16000/0,85

80
16.000
35

0
0 2 4 6 8 10 12 14 16

Drehzahl [min-1] x 1.000
—Ps2 —Ms2
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Spindel-/Schleifdornauswahl fiir GMN Schleifdornaufnahme

GMN Spindel Schnittgeschwindigkeit bei Spindelnenndrehzahl [m/s]

80 - 180000...
80 - 150000/...
80 - 120000/...
1 80 - 120000/...
1050001...
80 - 90000/...
1050001...
90000/...
90000/...
75000/...
75000/...
75000/...
60000/...
60000/...
60000/...
60000/...
51000/...
450001...
42000/...
42000/...
450001...
450001...
30000...
30000/...
30000...
300001...
S hl °f d 300001...
cnielraorne 300007..
24000/...

18000/...

OK 18000/...

@E ¢G 13 16 20 25 32
Schleifscheibenabmessungen [mm] 13 16 20 25 25

4 6 8 10 13
Schleifscheibenbefestigung PS/PL | PS/PL  PS/PL =~ PS/PL | PS/PL
siehe Abbildungen Seite 74 2+3 2+3 2+3 2+3 2+3

F H—>

Schleifdorndurchmesser [mm] 8 10 13 16 20

Schleifdornldnge H [mm] Schleifdornsteifigkeit [N/pm]

16
20
25
32
40
50
63
80

72




www.gmn.de

GMN Schleifdorne fur
GMN Schleifdornaufnahme

Schleifdorne Halbfertigfabrikate

GMN fertigt Schleifdorne mit hoher Rund- - GMN Schleifdorne fiir Schnittstellen D14/23 ... D36/68; GMN Halbfertigfabrikate ermdglichen die - GMN Halbfertigfabrikate fiir Schnittstellen D08/14 ... D36/63;
und Planflachengenauigkeit fiir alle liefer- Drehrichtung rechts sind kurzfristig lieferbar individuelle Anpassung der Werkzeugauf- Drehrichtung rechts sind kurzfristig lieferbar

baren GMN-Schleifdornaufnahmen. - Weitere Abmessungen und Drehrichtung links auf Anfrage nahme fiir beliebige Anschlisse. - Weitere Abmessungen und Drehrichtung links auf Anfrage

. Schleifscheibe Schleifscheiben- | H, Halbfertigfabrikate Mm GMN Halbfertigfabrikate
Schleifdorne E x F [mm] befestigung [mm]
D 08/14 13 70
20 K

Abb. 1: gekittet (KI) 6

i 10 x 10 4
D 09/16 16 84
h (DKL D 14/23 10 25 16 x 16 6 PS/PL 8
N D 10/18 18 90
gﬂ 16 32 25 x 25 10 PS/PL
10 25 16 x 16 6 PS/PL T e 2 122
o K— D 16/28 13 32 20 x 20 8 PS/PL 10 @(7777777777 7777{7 D16/28 28 229
16 40 25 x 25 10 PS/PL DRYEE] 33 180
H——1 Ho K—
13 32 20 x 20 8 PS/PL ’ D 22/38 38 174
D 22/38 20 40 32 x 25 13 PS/PL 12 D 28/43 43 240
25 50 40 x 32 16 MU D 32/53 53 235
16 40 25 25 10 PS/PL
* Im Bereich H, ist keine Bearbeitung zul3ssig. D 36/63 63 150
D 28/43 20 50 32 x 25 13 PS/PL 12 -
Bestellbezeichnung: »Halbfertigfabrikat« [Schaft-@ K] x [Schaftldnge H] [Schnittstelle]
(DK\L 32 63 50 x 40 20 MU Beispiel: Halbfertigfabrikat 34 x 180 D16/33
N I 20 50 32 x 25 13 PS/PL
OF G -+—-— E%”
iﬁ 0 E D 32/53 32 63 50 x 40 20 MU 12
F—K—H——{Hy Kk— 40 80 63 x 40 25 MU
AN 25 50 40 x 32 16 MU
Abb. 4: mit Mutter (MU)
D 36/63 32 63 50 x 40 20 MU 15
QKL
S 50 100 80 x 40 32 MU
o€ 0G - —|—-—- i 32 63 50 x 40 20 MU
T D 36/68 40 80 63 x 40 25 MU 15
F H——>Hy K—
56 125 100 x 40 36 MU

* Abb. 3: Gewindestift nicht im Lieferumfang

PaRBloch zu Abb. 2 und 3
i M L L6
I 7 M3 5 8
Ddi* ’*’**’*”*’} \"ﬁ M5 7 1
¥ - 8 M6 9 12
10 M8 12 14
K Ls—K—Lg— 13 M12 13 17

Bestellbezeichnung:
[Dorn-¢ K] x [Dornlange H] - [Schleifscheiben-¢ G] x [Schleifscheibenbreite F] [Schnittstelle] [Dornbefestigung]

Beispiel: Schleifdorn 16 x 40 - 10 x 25 D16/28 PS
74 75
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GMN Schleifdorne
fur HSK-Schnittstelle

Schleifdorne

GMN fertigt Schleifdorne mit hoher Rund- - GMN Schleiforne fiir Schnittstellen HSK-C25 ... HSK-C100
und Planflachengenauigkeit fiir alle liefer- nach DIN 69893-1sind kurzfristig lieferbar
baren HSK-C Schnittstellen. - Weitere Abmessungen sind auf Anfrage erhaltlich

Halbfertigfabrikate

GMN Halbfertigfabrikate ermoglichen die - GMN Halbfertigfabrikate fiir Schnittstellen HSK-C25 ... HSK-C100
individuelle Anpassung der Werkzeugauf- nach DIN 69893-1sind kurzfristig lieferbar
nahme fiir beliebige Anschliisse. - Weitere Abmessungen sind auf Anfrage erhaltlich

30 90 100 10 1

HSK-C25

HSK-C32 41 139 150 n 1,50

HSK-C40 51 169 180 n 2,81

HSK-C50 64 186 200 14 4,92

HSK-C50 64 76 90 14 2,15

HSK-C63 81 14 7,90

HSK-C63 81 3,89 Z U be h 6 r

HSK-C80 12,90

Im Bereich Hy ist keine Bearbeitung zulassig. HSK-C100 21,70

Bestellbezeichnung: »Halbfertigfabrikat« [Schaft-@ K] x [Schaftlange H] [Schnittstelle]
Beispiel: Halbfertigfabrikat 81 x 186 HSK-C63

17



www.gmn.de

\
Kabel _ Stecker

Spindel-Umrichter-Verbindung Spindel-Umrichter-Verbindung
Fiir die elektrische Spindel-Umrichter-Verbindung liefert GMN schleppkettentaugliche und UL/CSA-approbierte Elektrokabel. GMN Hochgeschwindigkeitsspindeln sind in Abhangigkeit vom Auf Anfrage sind konfektionierte Kabel mit BO48-, BO49-, GA-,
Nennstrom mit unterschiedlichen Steckverbindungen - Flansch- MAC-, D500- und STK-Stecker erhaltlich.
Abschirmgeflecht Abschirmgeflecht . .
aus verzinnten Cu-Drihten aus verzinnten Cu-Drihten Leistu ngle_'Itu ngen

Fuller Fuller

B048-Steckverbindung: bis 30 A; Kabelquerschnitt 4 mm? B049-Steckverbindung: bis 30 A; Kabelquerschnitt 4 mm?

e

) ) e ; GA-Steckverbindung: bis 44 A; Kabelquerschnitt 6 mm? MAC-Steckverbindung: bis 100 A; Kabelquerschnitt 25 mm?
Cu-Litze blank Cu-Litze blank i . -
o= = £
Kabeltyp SAK 12 ...135 = W) . \]l ;
Nennstrom Energietransfer Signaltransfer Mantel Biegeradius Biegeradius % — .
Kupferlitzen Steuerpaare Isolierung min. min. ;i

abgeschirmt abgeschirmt TPE/PUR statisch dynamisch

m 12 4 x 0,75 mm? 2 AD 12,5 mm 5x AD 10 x AD
) g i . i 2
m 18 415 mm? 3 AD 16 mm 5 x AD 10 x AD D500-Steckverbindung: bis 150 A; Kabelquerschnlt.t 50 mm
m 26 4x2,5mm? 2 AD 16 mm 5x AD 10 x AD
- 37 4 x 4 mm? 2 AD 17 mm 5x AD 12 x AD
m 44 4 x 6 mm? 2 AD 23,8 mm 5x AD 12 x AD
m 44 4 x 6 mm? 6 AD 23,8 mm 5x AD 12 x AD
m 61 4 x 10 mm? 2 AD 23,8 mm 5x AD 12 x AD
m 90 4 x16 mm? 2 AD 32 mm 5 x AD 12x AD Signalleitungen
2
SARI0S 108 4x25mm 2 AD32mm >xAD 12xAD STK-Steckverbindung: Kabelquerschnitt 1 mm? Drehwinkelgeber-Flanschdose: Kabelquerschnitt 1,5 mm?
m 135 4 x 35 mm? 2 AD 32 mm 5x AD 12 x AD
Stecker mit Kabel sind beim
Ka beltyp STK abriebfest, 6I- und benzinbestindig Witz itz
(Nicht im Lieferumfang der
STK 12x 0,22 mm? PUR 5Xx AD 20 x AD GMN Spindel enthalten.)
AD 6,2 mm

Um die gesetzlich vorgeschriebene elektromagnetische Vertraglichkeit zu erreichen, sind die Leitungslangen zu begrenzen.
78 Die zutreffenden EMV-Gesetze und -Richtlinien miissen bei Auslegung und Inbetriebnahme eingehalten werden. 79
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GMN
Schmieraggregate

PRELUB

Das elektronisch gesteuerte Schmieraggregat PRELUB ist optimal
auf die ol-luft-geschmierten GMN Spindeln abgestimmt und ein
Garant fiir lange Lebensdauer. (Seite 10).

Die prazise regulierbare Schmiermitteldosierung gewahrleistet
eine wirkungsvolle Lagerschmierung sowie maximale Betriebssi-
cherheit wahrend der Start- und Abschaltphasen.

Mit maximal 4 Anschliissen ermoglicht das Schmieraggregat die
gleichzeitige, individuelle Versorgung von maximal 2 Spindeln auf
kleinstem Bauraum.

Die Anschlussmoglichkeit an handelsiibliche PC-Rechner unter-
stitzt die Ubersichtliche Bedienung der mehrsprachigen Menu-
struktur.

489 f
400 |
380
20
[
¢
180 @
380 5
| H 1 |

150

PRELUB GP

- Bis zu 4 interne oder externe

(GP 0:z.B.1x 4-fach Mischverteiler) Schmierstellenanschliisse

- Separate Auswertung der Fiillstandskontrolle
- Elektronische Steuerung mit Display
- Hoher Bedienungskomfort

- Menisprachen: DE, ENG, ES, FR, IT,JP, CN

230

222

i ! Geratetypen

PRELUB GP 2 (Standard)
2 Schmierstellenanschlisse

PRELUB GP 4
4 Schmierstellenanschliisse

PRELUB GP 0
fur externe Mischverteiler
(max. 4 Schmierstellenanschliisse)

Ausstattung

- Druckluftfilter/-regler mit Manometer:
Filtereinheit 5 pm

- Freigabemeldung fiir die Maschinensteuerung nach Kontrolle von:
- Olstand
- Oldruckaufbau und -abbau
- Luftdruck
- Vorschmierzyklus

- Timer:
zur Anpassung der Zykluszeit an Olviskositt und Spindeldaten

- Fordervolumen Mischverteiler:
30 mm? (Standard) oder 10 mm3 (UHS-Reihe) pro Schmierimpuls

- Schmierstellenanschlisse:
fur PVC-Rohr 6 x 1

- Netzspannung:
90...260 V AC, 50/60 Hz

- Luftversorgung G1/4":
Pmin = 5 bar: Pmax = 10 bar

- Steckeranschluss fiir Energie- und Signaliibertragungsung

- Abmessungen:
ca.484x432x222mm (BxHxT)
Schutzart IP 55

- Farbe:
RAL 7032 Struktur (kieselgrau);
weitere Farben auf Anfrage

- Max. Vorsicherung:
6A

Zubehor

Fiir die Montage erforderliche Zubehorteile, wie z.B. Schmiermit-
telschlauche, Hydraulik- und Luftschlduche, Kontrollmanometer
und gefiltertes Schmierdl sind bei GMN erhiltlich.

www.gmn.de

Vorschmierung

Automatisierter Zeitablauf

Vorschmierzyklus Normalzyklus

|
Freigabe

Einschalten

1. Start Vorschmierung
(Freigabesignal zum Betrieb der Spindel nicht erteilt)

2. Mehrere Schmierimpulse innerhalb kurzer Zeit, abhangig von
der Leitungslange zwischen Spindel und Mischverteiler
(Vorschmierzyklus)

3. Freigabesignal nach Ablauf der Vorschmierzeit

4.Ubergang in den Normalzyklus (Zykluszeit)
gemaR GMN Betriebsanleitung

Die Dauer der Vorschmierung ist abhangig von der Lange der an-
geschlossenen Schmierleitungen.

(Details: siehe Betriebsanleitung)

Wartung

Um die langfristig wirkungskonstante Schmierfunktion des Ag-
gregats zu gewihrleisten, ist eine Filterung der Ol- und Luftzu-
fuhr erforderlich.

Die vorgesehenen Patronen fiir einen wartungsbedingten Filter-
wechsel sind bei GMN erhaltlich.

Schmierstoffauswahl

Die Verwendung gefilterter Ole mit reibungs- und verschleiRre-
duzierenden Zusdtzen gewdhrleisten den langfristig zuverlas-
sigen Betrieb der Spindel bei maximalen Drehzahlen.

Detailierte Spezifikationen der erforderlichen Schmierstoffe so-
wie Festlegungen von Zykluszeiten und Schmierdriicken beinhal-
tet die im Lieferumfang enthaltene Bedienungsanleitung.
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GMN
Kuhlaggregate

Kuhlmittelzufuhr

Die zuverldssige Verfiigbarkeit der erforderlichen KihImittel-
menge und -temperatur reduziert die betriebsbedingte Warme-
entwicklung und gewahrleistet maximal abnehmbare Spindel-
leistungen (Seite 11).

GMN Kuhlaggregate gewahrleisten eine prazise regulierbare
Temperatur- und Mengenabgabe des Kiithimediums und erzielen
gleichbleibend niedrige Betriebstemperaturen.

Hochprazise Regelgenauigkeit reduziert axiale Wellenverlage-
rungen, die durch Temperaturschwankungen des Kiithimediums
verursacht werden.

o L afr 1 —l

Abbildung ahnlich Abbildung ahnlich

Kiihlaggregat | Kiihlleistung? fur Spindelleistung [kW]
Ausfiihrung [kwW] S6-60% S1

K 0.9-1/3

K1.4-1/3 1,4

K 2.5-T/3 2,5

K 3.9-T/3 3,9 26

K5.3-T/3 53 35

4,1 27

6,7 44,5

79 52,5

1,8 98,54 59

WANRAN

GMN Kihlaggregate K 0.9 ... 11.8

- Kaltemittel:
FCKW-frei

- Temperatur Kithimedium:
20°C-25°C

- Regelgenauigkeit:
- Ausfiihrung T: £ 2°K
- Ausfiihrung F: £ 1°K
- Hochprazise Regelgenauigkeit (auf Anfrage):
(fiir geringe axiale Wellenverlagerung der Spindel)
- Ausfithrung T: £1,2°K
- Ausfithrung F: + 0,5°K

- Zulassige Umgebungstemperatur:
+42°C
- Anschliisse fiir mehrere Spindeln (auf Anfrage)

(Parallel- oder Reihen-AnschluR)

- KiihImittelsensor:
Niveau- und Durchflussiiberwachung
mit Stormeldungskontakt

- Farbe:
- Ausfiihrung F: RAL 5019 (capriblau)
- Ausfiihrung T: RAL 9005 (tiefschwarz)
- Weitere RAL-Farben (auf Anfrage)

Tankinhalt Versorgungs- Abmessungen
1] spannung 3 Lx BxH[mm]
6,4 1x230V,50 Hz 560 x 475 x 355
20 1x230V,50 Hz 710 x 545 x 450

www.gmn.de

20
26
26
120
120
120
120

Y Zusitzlich zur Hochdruckiiberwachung auch Niederdruckiiberwachung im Kaltemittelkreislauf.
2 Bei 37°C Umgebungstemperatur und 20°C Wassertemperatur. Bei hoheren Umgebungstemperaturen nimmt die Leistung ab.

3) Andere Spannungen und Frequenzen auf Anfrage.

1x230V,50 Hz
1x230V,50 Hz
1x230V,50 Hz
3 x400V,50 Hz
3 x400V,50 Hz
3 x400V,50 Hz
3 x400V,50 Hz

4 Annahme: Spindelleistung > 80 kW ergibt reduzierten Kiihlleistungsbedarf von 12% bzw. 10% bezogen auf die Spindelleistung.

710 x 545 x 450
760 x 610 x 500
760 x 610 x 500
715 x 715 x 1545
715 x 715 x 1545
715 x 715 x 1545
715 x 715 x 1545

Service
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GMN Spindel-Service

Auf der Grundlage langjahriger Erfahrungen in der praktischen
Anwendung von Maschinenkomponenten, stellt GMN im Bereich
Spindeltechnik umfassende Beratung sowie kompetente Service-
leistungen zur Verfligung, die eine erfolgreiche Konzeption sowie
einen langfristig wirtschaftlichen Betrieb von Maschinensystemen
unterstiitzen.

Das welweit verfligbare Servicenetzwerk von GMN (und authori-
sierten GMN Vertragspartnern) gewahrleistet schnelle und fach-
lich geschulte Dienstleistungen vor Ort.

Beratung

Bei der Planung von Maschinensystemen und der erforderlichen
Spindelauswahl unterstiitzt GMN seine Kunden mit fachorien-
tiertem Know-How und umfassenden Erfahrungswerten.

- Analyse der Leistungsanforderungen

- Spindelauswahl, Lebensdauerberechnung
Kennwerte, EinbaumaRe ...

- Schnittstellen, Werkzeugauswabhl, Schleifdorne
- Umschliisselung von Wettbewerbsprodukten
- Speziallésungen

- Kiihlaggregate, Schmieraggregate

Montage

Auf Kundenwunsch unterstiitzt GMN die Inbetriebnahme von
Spindeln und Spindelsystemen durch das GMN Fachpersonal —im
Ausland kann dies durch autorisierte Vertragspartner erfolgen.

- Uberpriifung der Einstelldaten an Schmier- und Kiihlsystemen
- Verfuigbarkeit erforderlicher Zubehoérprodukte
- Priifung des Spindelbetriebs (Priifprotokoll)

Spindelanalyse

Im Falle einer Beeintrachtigung der Spindelfunktion oder auftre-
tenden Einschrankungen der Bearbeitungsqualitat bietet GMN
umfassende Untersuchungsverfahren, die differenzierte Riick-
schluisse auf die Beeintrachtigungsursachen zulassen.-

- Gerauschprifung der Spindellagerung (Lagerfrequenzen)

- Mikroskopische und messtechnische Lageruntersuchung

- Schmierstoffuntersuchung

- Rechnerische Priifung (z.B. Kontrolle der Vorspannung)

- Schwachstellenanalyse

Instandsetzung

Differenzierte Ergebnisse der Spindelanalyse sowie die Verfiigbar-
keit technischer Spezialeinrichtungen er6ffnen Lésungen, die eine
zuverlassige Instandsetzung der Spindel ermoglichen.

- Ermittlung der Ursachen fiir Spindelschaden oder
unzureichende Bearbeitungsergebnisse

- Reparatur

- Vermeidung gleicher oder ahnlicher Schaden

- Spindeloptimierung hinsichtlich Bearbeitungsanforderungen

www.gmn.de

Schulungen

GMN bietet sowohl beim Kunden als auch hausintern qualifizierte
Schulungen in Theorie und Praxis fiir Hochfrequenzspindeln und
deren Anwendungen an.

Die Themen und Inhalte der Schulungen werden auf die individu-
ellen Kundenanforderungen spezialisiert.

- Grundlagen: Produkte, Bauformen, Werkstoffe, Genauigkeiten
und Toleranzen

- Engineering: Nomenklatur, Spindelauswahl, Spindelmontage,
Vorspannung, Abstimmung, Schmierung, Berechnung

- Instandhaltung: Arbeitsplatzgestaltung, Werkzeuge, Kontrollver-
messungen, Schmierung, Montage, Fettverteilungslauf
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Internet

Aufunserer Internetseite www.gmn.de stellen wir umfassende Produktinformationen zum
Herunterladen zur Verfligung.

GMN

GMN Paul Miiller Industrie GmbH & Co. KG stellt am Standort Niirnberg Hochprazisions-
kugellager, Maschinenspindeln, Freildufe und Dichtungen fiir ein breites Anwendungs-
spektrum her.

Auf der Grundlage langjahriger Erfahrung in der Entwicklung und Fertigung von Maschi-
nenkomponenten hat sich GMN im Bereich Spindeltechnik auf die Fertigung hochwer-
tiger Produkte spezialisiert und bietet liber ein umfangreiches Standardsortiment
hinaus auch kundenorientierte Sonderlésungen an.

Ein weltweites GMN Service-Netz bietet kompetente Kundenberatung sowie individuelle
Losungen.

GMN Qualitatsmanagement — gepriift und ausgezeichnet.

GMN gewahrleistet hochste Qualitat von Produkten und Dienstleistungen auf der Grund-
lage langfristiger Zuverlassigkeit.

Modernste Entwicklungs- und Fertigungsverfahren sichern Produkte, die stets dem neu-
esten Stand der Technik entsprechen.

Transparenz in der Struktur aller GMN Unternehmensbereiche sowie nachvollziehbare
Organisationsablaufe gewahrleisten kundenorientierte Dienstleistungen und wirt-

schaftliche Sicherheit.
Alle GMN Unternehmensbereiche sind nach DIN 1ISO 9001:2008 zertifiziert.

GMN - Zukunft sichern.

Fortschritt bedeutet flir GMN bestmdgliche Kundenbetreuung und leistungsorientierte
Optimierung technischer Produkte.
Diesen Anspruch verwirklicht GMN insbesondere unter Einhaltung nationaler und
internationaler Umweltnormen hinsichtlich einer effizienten und verantwortungsvollen
Nutzung 6kologischer Ressourcen.

Dieser Katalog entspricht dem Stand zur Zeit der Drucklegung.

Technische Anderungen, Irrtiimer, Druckfehler vorbehalten.
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