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@ Produktiibersicht

Die robuste HSM HPC Spindel ist eine spezielle Spindel fiir die Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung (HSM) mit Hochdruckkiihimittelzufuhr (HPC). Sie wird mittels
Kiihmittelfluss durch die Spindel der CNC-Maschine angetrieben und ist fiir Be-
triebsdriicke bis 70 bar ausgelegt.

Das HPC-Design ermdglicht den Einsatz der HSM-HPC-Technologie auf Werkzeugma-
schinen mit Hochdruckkiihlung und mit begrenzter Drehzahl. Resultierend aus hoherem
Druck und gréBerer Durchflussmenge des Kiihimittels erzielt die neue HPC-Spindel deut-
lich mehr Leistung im Vergleich zu den TJS GJET Spindel-Varianten.

@ Produktmerkmale

* Robuste, kompakte Hochgeschwindigkeitsspindeln fir erhdhte Drehzahl an Werkzeugmaschinen mit Hochdruck-KiihImit-
telzufuhr.

* Zuverldssige Spindellagerung mit drei Lagern

e Sichere Schaftverriegelung

* Hohe Ausgangsleistung - bis zu 1,5 kW

e Spindeldrehzahlbereich: 25.000 - 45.000 U/min

* |deal zum Schlichten / Vorschlichten mit Schneidwerkzeugen mit kleinem Durchmesser

Betriebsbereich des KiihImitteldrucks [bar]: 40-70
KihImitteldurchflussmenge [I/min]: 16-22
Drehzahl der Spindel [U/min]*: 25000 - 45000

Bohren: 0,5-3,0
Optimaler Schneidwerkzeugdurchmesser [mm]:
Frasen: 1,0-4,0

Max. Werkzeugschaftdurchmesser [mm] 7

Bemerkung:
e Die Drehzahl der Spindel basiert auf dem KiihImitteldruck und der Durchflussmenge.
e Der KijhImitteldruck wird am Spindeleinlass gemessen.

@ Vorteile
Aufgrund der Konstruktionsmerkmale bieten TyphoonHSM TJS-HPC-Spindeln die folgenden Vorteile:
* Der Drehzahlbereich entspricht den haufig geforderten Werten

* Das Design der Spindellagerung minimiert das Risiko von Uberlastung und Eindringen von Fliissigkeit und erhdht die
Standzeit der Spindel erheblich
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@ Bedingungen an die CNC-Maschine

Hoher Kiihimitteldruck + Hohe Drehzahl

TyphoonHSM-Spindeln bieten Hochgeschwindigkeitsfunktionen sowohl fiir
neue Maschinen mit integriertem Hochdruckkiihlmittelsystem als auch fir
vorhandene Maschinen, die mit einer HochdruckkiihImittelpumpe aufgeri-
stet wurden.

Die Anzahl der Maschinen mit Hochdruckkiihlsystemen nimmt immer weiter
2u, da sie effizientere Bearbeitungsprozesse und bessere Ergebnisse ermdg-
lichen.

Die Hersteller sind sich der Notwendigkeit einer Hochdruck-KiihImittelzufuhr
bewusst, um die Effizienz von CNC-Werkzeugmaschinen zu steigern, insbe-
sondere bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Das HSM-HPC-Spindelsystem nutzt die vorhandene KiihImittel- oder Schneid-
flissigkeitsversorgung der Maschine als Druck-Energiequelle (40 bis 70 bar)
und dreht die Spindel im Bereich bis zu 45.000 U/min.

Die Spindel verfiigt iiber ein kompaktes, robustes, patentiertes Design, das
fiir den Betrieb mit Hochdruck-Kiihimittelpumpen entwickelt wurde. Ma-
ximale Leistung 1,5 kW bis 45000 U/min*. Sie ist ideal fiir das Schlichten/
Vorschlichten mit Schneidwerkzeugen mit kleinem Durchmesser.

* Die Drehzahlen basieren auf der Stabilitat des Kiihmitteldrucks und der Durchflussrate. Die erzielten Drehzahlen hingen vom Wirkungsgrad ab, der durch den eingeleite-
ten KiihImitteldruck, die Flissigkeitsdichte und die Durchflussmenge beeinflusst wird.

Werkzeugmaschinenanforderungen fiir die Verwendung von TyphoonHSM TJS-HPC Spindeln:

1. KahImittelzufuhr durch die Hauptspindel der CNC-Maschine.
2. Minimaldruck am KiihImittelaustritt der Hauptspindel: 40 bar.
3. Maximaldruck am KiihImittelaustritt der Hauptspindel: 70 bar.
4.Min. Durchflussmenge: 16 /min

5. Min. Feinfiltereinheit fiir das KiihImittel: 700 pm.

@ Drehzahliiberwachung und Anzeige

e TyphoonHSM-Spindeln sind mit einem drahtlosen Echtzeit-Geschwindig-
keitsanzeigesystem, einer Drehzahliiberwachung fiir Schneidwerkzeuge,
programmierbaren Spindelparametern und Warn-/Alarmmeldungen wah-
rend des Spindelbetriebs ausgestattet.

e 2.4 GHz Hochfrequenziibertragung
e Abstand zwischen HSM HPC Spindel und Anzeigeeinheit: max. 10 m.

® Das Drehzahl-Display kann alle auf der Maschine eingesetzten TyphoonHSM
TJS-HPC-Spindeln jeweils einzeln Giberwachen.
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@ Einbau- und Direktmontagesystem an CNC-Spindel

Montagemadglichkeiten der TJS-HPC Spindel:

* ER32-Spannzange mit spezieller Spannmutter fir alle Standardwerkzeughalter mit ER32-Aufnahme.
e Einbindung weiterer Aufnahmen auf Anfrage.

Vo @mp

Montagemdglichkeiten der TJS-HPC Spindel
(nur zu Darstellungszwecken)

@ Schaftverriegelung zum Spannen der Werkzeuge

Die Schaftverriegelung vereinfacht das Wechseln der
Zerspanungswerkzeuge an der TJS-HPC Spindel.

@ Bedienhinweise

1. Beim Betrieb der TyphoonHSM TJS HPC Spindeln ist die Uberwachung der Drehzahl von entscheidender Bedeutung.
Eine korrekt eingestellte Drehzahl sorgt fiir optimale Bearbeitungsbedingungen und vermeidet Schaden an der Spindel.

2. Die Schnittgeschwindigkeit hdngt vom Material des Werkstiicks und seiner Harte, der Form der bearbeiteten Oberfléche,
der Bearbeitungsstrategie und der Geometrie des Zerspanwerkzeugs ab. (siehe Dokumentation des Werkzeugherstellers).

3. Erhebliche Drehzahlschwankungen (U/min) kdnnen auf Probleme wie einen unzureichenden KiihImitteldruck oder ein
gebrochenes Schneidwerkzeug hinweisen.

Verwenden Sie eine Prézisionsspannzange ER11: ( fﬁ
Beim Einsatz von ER11 Spannzangen wird empfohlen, nur hochwertige Prazi- (i Max.

sionsspannzangen zu verwenden, die auf hichste Genauigkeit und Standzeit Rundlauftoleranz

. der Spannzangen
ausgelegt sind. (TIR)- 5 pm
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@ Aligemeine Vorteile

Zerspanungswerkzeuge:
e Fiirkleinere Schneidwerkzeuge (Durchmesser 0,5 - 4,0 mm)
* Kleinere Schneidwerkzeuge mit hohen Drehzahlen arbeiten hochprazise und reduzieren den WerkzeugverschleiB.

Anwendungen:
e Frasen, Bohren, Gewindefrasen, Gravieren, Anfasen, Entgraten, Feinschleifen
e Bearbeitung: Vorschlichten und Schlichten

Flexible Einsatzmdglichkeiten:
e CNC-Maschinen: Frasbearbeitungszentren / Drehmaschinen / Dreh-Frészentren / Gewindebohrzentren
e Passend fir die meisten Aufnahmen und Drehmaschinenrevolver

@ Wirtschaftliche Vorteile

e Riistet die vorhandene CNC-Maschine hoch zu einer Hochgeschwindigkeitsmaschine (HSM) zum Bruchteil der Kosten
entsprechender Hochgeschwindigkeitsmaschinen.

e Steigert die Produktivitat - verkiirzt die Produktionszeit und senkt die Kosten
e Rasche Amortisierung
e Einfach und leicht zu integrieren - keine Vorinstallation oder externe Zuleitungen notwendig

e Kompakte Bauweise - keine GréBenbeschrankung durch zusatzliche Teile oder Stromzufiihrungen, passt in automa-
tische Werkzeugwechsler oder Revolver

* Reduziert Energiekosten von Druckluft und Strom

e Verwendet das KiihImittel der Maschine als Druckquelle

@ Industrielle Einsatzbereiche

Einsetzbar in wichtigen Industrien weltweit:
e Werkzeug- und Formenbau
* Medizintechnik

e Energiesektor

o Automobilindustrie
o |uft- und Raumfahrt
e 3D Druck

¢ Allgemeiner Maschinenbau
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@ Spindelarretierung

Wenn die HSM HPC Spindel an der Maschine montiert ist, muss die Maschinenspindel still stehen auBer zur Werkzeugkon-
trolle.

Um das Drehen der Maschinenspindel wéhrend der Verwendung der HSM HPC Spindel zu verhindern, muss der richtige Soft-
ware M-Code fiir die Spindelarretierung verwendet werden, z.B.: arretiert der "M 19" Befehl die Spindel in einer definierten
Winkellage.

@ Bedingungen an die CNC-Maschine

e KiihImittelzufuhr durch die Hauptspindel der CNC-Maschine.

 Minimaldruck am KiihImittelaustritt der Hauptspindel: 40 bar.

 Maximaldruck am KiihImittelaustritt der Hauptspindel: 70 bar.

* Moderate Durchflussmenge von 16 - 22 I/min.

* Verwendung von Emulsion auf Wasserbasis oder Schneiddl; Viskositét bis 20 (cP)

* Min. Feinfiltereinheit fiir das KihImittel: 100 um.

* Aktiver Olnebelabscheider

* Bei Verwendung einer Kithlemulsion einen geeigneten Entschdumer zugeben, um Schaumbildung zu vermeiden.

* Bei Verwendung eines 6lhaltigen KiihImittels werden durch den Hochdruck die Mengen an Olnebel erhoht:
- Geeignete Feuerschutz- und Feuerloschvorrichtungen vorsehen.
-Dem Ol einen geeigneten Zersetzungshemmer zufiigen.

@ Beispiel zu Schnittwerten

Werkzeug- Z ap ae 7]
Anwendung Material durchmesser Schnitttiefe Schnittbreite  Drehzahl pro Zahn
[mm] [Anz. Zdhne] [mm] [mm] [U/min] [mm]
Vollnutfrdsen | Aluminium S19% 30 HB | Schaftfraser @ 2,0 2 1,0 2,0 40000 0,03
H13 (40-42Hrc) Schaftfraser @ 3,0 2 08 08 35000 0,03

Schulterfrasen

St 52-3 (A 36) Schaftfraser @ 2,0 2 0,5 0,1 40000 0,01
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@ Die "10% Regel"
Fiir eine maximale Standzeit der TyphoonHSM TJS-HPC Spindel empfehlen wir die “10% Regel”:
“Die Arbeitsdrehzahl (U/min) darf maximal 10% unter der Leerlaufdrehzahl liegen”.

Durch die Einhaltung dieser Regel wird die axiale und radiale Belastung der internen Mechanik reduziert.

Ermittlung der Leerlaufdrehzahl:

1. Montieren Sie die TyphoonHSM Spindel mit eingesetztem Schneidwerkzeug an der Maschine.
2. Die Spindelumdrehung durch Einschalten der Kithimittelzufuhr mit entsprechendem Druck starten und dann die
Leerlaufdrehzahl an der Anzeigeeinheit der Spindel ablesen.

((c ’((¢

Leerlaufdrehzahl Arbeitsdrehzahl

Beispiel zur "10% Regel”

@ Hinweise fiir die Lagerung

Die TyphoonHSM Spindeln erfordern keine spezielle regelméBige Wartung. Die folgenden Anweisungen sollten jedoch
befolgt werden, bevor eine Spindel gelagert wird:

1. Reinigen Sie die Spindel durch Durchblasen mit Druckluft fiir 10 - 15 Sekunden.

2. Max. Luftdruck fiir die Reinigung betragt 2 bar. Die Drehzahl wahrend der Reinigung darf 60000 U/min nicht iiberschreiten.
3. Trennen Sie nach der Reinigung die Spindel vom Anzeigegerat.

4. Legen Sie die Spindel in ihre Originalverpackung und lagern Sie sie an geeigneter Stelle.
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@ Kofferinhalte

Inhalt Spindelkoffer Kofferinhalt der Anzeigeeinheit

e Mutter NUTERT1 GHS Fiir Europa:
o Schliissel WRENCH ER11 SMS © TSD - Anzeigeeinheit EUR - Drahtlose Drehzahlanzeige
e Flachschliissel Schaftverriegelung o Stromzufuhr EUR - 5V

e Sechskantschlussel - HW2.0
o Lithium-Metall-Batterie, nicht wiederaufladbar, CR2 Typ

Q ‘ e
&2 ui ) \

@ Garantiebedingungen
Garantiebedingungen fiir neue TyphoonHSM TJS HPC Spindeln:

Gltig fiir 300 Betriebsstunden oder 12 Monate ab Rechnungsdatum, je nachdem, was zuerst eintritt.

Garantiebedingungen fiir reparierte oder generaliiberholte TyphoonHSM TJS HPC Spindeln:

Gltig fiir 200 Betriebsstunden oder 6 Monate ab Rechnungsdatum, je nachdem, was zuerst eintritt.
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DIN 69893 L5

‘ @d1
Bdw
,

DIN 6499

Bezeichnung

TJS HSK A63R HPC 35 ER1T 80 81 121 17 63

P |

B TYPHOON®HS/)\Vi] HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC BT

JIS-B 6339 (MAS BT) L5

‘ @d1
Ddw
,

DIN 6499

Bezeichnung

@d2

TJS BT40R HPC 35 ER1T 80 81 98 17 40

B TYPHOON®HS/)\Vi] HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC ER

DIN 6499 L5

L

. d1
Jdw
|

DIN 6499

Bezeichnung

@d2

TJS ER32R HPC 35 ER1T 80 81 99 17 32

Member IMC Group
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8 TYPHOON®/HI/\i HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC C6

1S0 26623-1 L5 L

@d1
dw
@d2

DIN 6499

Artikel-Nr.

TISHPC C6 35 ER1T 80 81 107 17 6 2,0

B T Y PHOON®HS/\Vi/HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS HPC ST20

Sonder L5 L
L4

T

‘ @d1
@dw
|
dhé
@d2

DIN 6499

Designation dhé  dw d1 d2 L

TJS HPC ST20 35 20 ER1T 80 81 138 95 17 18

B T Y PHOONRN®[FIS/\Vi] 1Is TSD DISPLAY

130 . HSO

Bezeichnung Halter

TJSTSD DISPLAY TJS -* 1,000
Drehzahlanzeige fiir Typhoon Hochgeschwindigkeitsspindeln.

1 0 Member IMC Group
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