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High Tech Spindeln




High Frequency Spindles

GegrUndet in 1952, hat sich die Firma Diebold stets
den technischen Veranderungen angepasst und ist
heute mit einer vollklimatisierten Spindelfertigung und
Spindelmontage im Reinraum ausgestattet, die auf
dem modernsten Stand der Technik sind.

Von der Entwicklungsabteilung bis zur Qualitats-
sicherung sind die Prozesse perfekt organisiert und
mit der sprichwértlich ,Schwébischen Grindlichkeit”
wird sichergestellt, dass alle Teile, die das Werk
verlassen, in Top-Qualitdt zum Nutzen unserer Kunden
ausgefuhrt sind.

/
Hﬂ[{fé‘ﬁ] Hermann Diebold

Since our founding in 1952 Diebold has become one
of the world’s foremost manufacturers of Tool Holders,
High Frequency Spindles and Rotating Components.
Our standards of quality are second to none and are
looked to as an example of "how it should be done” by
many in our industry.

The knowledge and experience gained by our
engineers has enabled them to design a complete
line of high quality spindle units. Our seasoned
manufacturing professionals and assembly team have
turned these designs into world-class finished pro-
ducts.
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Die ,schnelle” Spindelreine HSG und HSO

HSG 80.50-6.AK HSG 100.36-6.AK
HSO 100.50-5.AK

Die ,schnelle” Spindelreine HsG und Hso
The High Speed Line

Hochfrequenzspindeln fiir Frasen und Bohren Typ HSG und HSO

Spindel Typ AuBen- Drehzahl Nennleistung Nenn- Werkzeug- Lager- | Gewicht| Daten-
0 drehmoment aufnahme hohr. blatt S.
Spindle Type Outside RPM Power Torque Spindle Taper Bearing | Weight |Datasheei
diameter " diameter see page
No n-Fett | n-Ol-Luft | S6-40% [S1-100%| beiS6 | bei S1 HSK SK
n-Grease| n-0il/ at S6 at St
Air-Lubric
[mm] | [1/min] | [1/min] | [1/min] [ [KW] [kw] [Nm] [Nm] [mm] [ka]
Spindeln Zylindrisch / Cyclindrical Spindles
HSG 80.50-6.AK 80 |30 000 |50 000 - 6,2 4,8 2 1,5 25-E - 30 12,5 36
HSG 100.36-6.AK 100 |18 000 | 36 000 - 6 5 3,2 2,7 32-A - 35 18 37
HSO 100.50-5.AK 100 |30 000 - 50000 5,5 4,5 1,8 1,4 32-E - 35 18 38
HSG 120.30-18.AK 120 |18 000 | 30 000 — 18 14 9,6 7,4 40-T - 45 36 39
HSG 170.18-20.M 170 |10000| 18 000 - 20 15 19,1 14,3 50-C - 55 51 40
HSG 185.15-24.AK 185 | 4350 |15 000 - 24 17,8 52,7 39,1 63-A 40 70 96 41
HSG 190.24-32.AK (Sy) 190 |12 000 |24 000 - 32 24 25,5 19,1 50-A - 55 82 42
HSG-E 195.20-90.AK* 195 |11 400 |20 000 - 90 74 78 64 63-A - 65 99 43
HSG 200.20-16.AK (Sy) 200 | 5500 |20 000 - 20 20 40 28 40-A - 60 58 44
HSG 202.18-37.AK 202 | 8 700 | 18 000 - 37 25,7 40,6 28,2 63-A - 65 75 45
HSG 202.28-19.AK 202 | 8700 |28 000 - 19 14 21,2 15,9 |63-F/50-E] - 50 75 46
HSG 202.30-19.AK (Cr) 202 | 8 700 | 30 000 - 19 14 21,2 15,9 |63-F/50-Ef - 50 75 47
HSO 202.40-39.AK 202 |18 000 — 40000 39 30 23,3 18,6 |63-F/50-E] - 50 75 48
HSG 220.15-39.AK 220 | 3120 | 15000 - 39 30 119,4 | 91,8 63-A 40 70 140 49
HSG 240.12-27.AK (Sy) 240 | 3500 |12 000 - 27,5 27,5 103 75 63-A - 80 113 50
Schwenkspindeln / 5-Axis Spindles
HSG-S 180.18-37.AK 180 | 8 700 | 18 000 - 37 25,7 40,6 28,2 63-A - 65 75 51
HSG-S 180.24-37.AK 180 | 8 700 |24 000 - 37 25,7 40,6 28,2 63-A - 65 80 52
HSG-S 180.28-19.AK 180 | 8 700 | 28 000 - 19 14 21,2 15,9 |63-F/50-Ef - 50 75 53
HSG-S 200.20-16.AK (Sy) 200 | 5500 |20 000 - 20 20 40 28 40-A - 60 58 54
HSG-S 240.12-27.AK (Sy) 240 | 3500 |12 000 - 27,5 27,5 103 75 63-A - 80 113 55
HSO-S 240.18-27.AK (Sy) 240 | 3500 - 18000| 27,5 27,5 103 75 63-A - 80 113 55

Vorzugsreihen / Preferred Models
* HSG-E = Einschubspindel (Without Coolant Jacket)

Die Motorleistung gilt fir Wasserkiihlung und Betrieb S6 — 40% bzw. S1 - 100%.
Alle Spindeln sind fir Umrichter mit feldorientierter Vektorsteuerung geeignet und verfiigen tber Encoder mit sinusférmigen
Ausgangssignalen. Die Spindeln sind mit Hochgenauigkeits- Hybrid- Spindellagern ausgerustet.

The Motor characteristics are calculated with water cooled motor and operation parameters S6 — 40% and S1 - 100%.
All spindles are equipped with high precision hybrid ceramic bearings and high-performance motors with vector control.




The High Speed Line HSG and HSO

HSG 120.30-18.AK
HSG-E 195.20-90.AK

HSG 170.18-20.M HSG-S 200.20-16.AK (Sy)

HSG 202.28-19.AK
HSG 202.30-19.AK

HSG-S 180.24-37.AK HSO 202.40-39.AK

HSG 190.24-32.AK (Sy)

HSG-S 240.12-27.AK (Sy)



Die , starke” Spindelreihe MSG und MSO

e starke” Spindelreihe msa und Mso
The Power Line MSG and MSO

Motorspindeln fiir Frasen und Bohren Typ MSG und MSO

Spindel Typ AuBen- Drehzahl Nennleistung Nenn- Werkzeug- Lager- | Gewicht| Daten-
0 drehmoment aufnahme bohr. blatt S.

Spindle Type Outside RPM Power Torque Spindle Taper Bearing | Weight |Datashee|

diameter i diameter see page

No n-Fett | n-OI-Luft | S6-40% |S1-100%| bei S6 | bei St HSK SK
n-Grease| n-0il/ at S6 at S1
Air-Lubric
[mm] | [1/min] [ [1/min] | [1/min] [ [KW] [kW] [Nm] [Nm] [mm] [ka]

gf (jc_)*E 205.15-15.AK.7 205 1320 | 15 000 - 15 10 108 72 - 40 70 130 56
MSG-E 205.15-15.AK.5 205 | 1320 [15000| - 15 10 108 72 63-A - 70 130 57
HSK 63*
MSG 230.12-15.AK 230 | 1320 |12 000 - 15 10 108 72 63-A 45 80 240 58
MSG 260.12-45.AK 260 | 2850 [12000| 45 | 35 | 166 | 145 | s0-A (C;p()tZSC)DG 85 | 250 | 59
MSG 285.8-44.AK 285 [ 1125 | 8 000 - 44 35 373 297 100-A - 100 310 60
MSO 285.12-44.AK 285 | 1125 - 12000| 44 35 373 297 100-A - 100 310 61

Vorzugsreihen / Preferred Models
* MSG-E = Einschubspindel (Without Coolant Jacket)

Die Motorleistung gilt fir Wasserkihlung und Betrieb S6 — 40% bzw. S1 - 100%.
Alle Spindeln sind fir Umrichter mit feldorientierter Vektorsteuerung geeignet und verfiigen Gber Encoder mit sinusférmigen
Ausgangssignalen. Die Spindeln sind mit Hochgenauigkeits- Hybrid- Spindellagern ausgeriistet.

The Motor characteristics are calculated with water cooled motor and operation parameters S6 — 40% and S1 — 100%.
All spindles are equipped with high precision hybrid ceramic bearings and high-performance motors with vector control.




The Power Line MISG and MSO

MSG-E 205.15-15.AK.5
MSG-E 205.15-15.AK.7

MSG 230.12-15.AK

MSG 260.12-45.AK

MSG 285.8-32.AK
MSO 285.12-32.AK



Modulare Baureihe

\Vooulare Baurelhe

fur Frasen, Gravieren,
Roboteranwendungen, Sondermaschinen

120.30-18.AK

Neue Baureihe Hochfrequenzspindeln bis 50.000 U/min,

HSK 32 A/E, HSK 40 A/E/T
Modulare Spindeln, 100 mm, 120 mm Durchmesser, fuir hochgenaue Maschinen.

Komplexe Hochfrequenzspindeln im Hochleistungsbereich und mit moderner
Ausstattung fir Frequenzregelung, Loseeinheiten, Sensorik und Medien-Durchflhrung.
Spindelwellen sind in Form A, E oder HSK-T lieferbar.

New line of modular high frequency spindles HSK 32 A/E, HSK 40 A/E/T
100 mm, 120 mm diameter
for high precision milling machines.

High end market need high frequency spindles with modern features such as vector control,
sensors and various coolant through versions.
8 I



The Modular Line

Diese Spindelmodelle zeichnet sich
durch besondere Laufruhe aus. Das flr
die Genauigkeitsbearbeitung sehr
wichtige geringe Spindelwachstum
unter Last liegt weit unter den tblichen
Werten. Aufgrund der im eigenen
Hause gefertigten Komponenten ist
das Gesamtprodukt von auBergewdhn-
licher Prazision.

This spindle models have very low
vibration levels. For high precision
milling the spindle growth is a critical
factor, these models have very low
spindle growth during milling. Why do
these spindles have those advantages?
Diebold manufactures all parts in his
own factory, the plant is fully
airconditioned to constant 21° Celsius.
State of the art CMM s are being used
for the documentation of the low
tolerances.

The spindles are assembled and testet
in a clean room environment.

HSG 120.30-18.AK

Hochfrequenzspindeln mit
Spindelhalter (auch fiir Roboter-
anwendungen geeignet)

n® ﬁ -2
High Frequency Spindle with Spindle -

Adapter (fits robot applications)




e HSK-T Schnittstelle:

Neuhelt beim Drehen und Dreh-Frasen

HSK-T Werkzeuge fir Motorfrasspindeln und Revolver in Drehmaschinen

Aus der HSK Norm entstand eine Variante fiir Drehen, die HSK-T Schnittstelle, genormt unter
dem Begriff ICTM. Der Unterschied zwischen der normalen HSK Schnittstelle und der HSK-T
Schnittstelle liegt in der engeren Toleranz der Mitnehmernuten im Werkzeugkegel.

Damit wird gewdahrleistet, dass das Spiel zwischen Aufnahme und Spindel-Mithehmer minimal
ist, dadurch liegt der Mithehmer des Halters immer an einer Mitnehmerseite der Spindel an.
Somit ist sichergestellt, dass ein Drehwerkzeug immer “auf Mitte” steht.

Diebold bietet bereits Standardspindeln mit HSK-T Aufnahme und Klemmung der Spindelwelle
fur Dreh-Fraszentren an:




Die Vortelle

e Vortelle

der HSK-T Schnittstelle:

Exakte Spitzenh6he beim Drehen

Hohe Passgenauigkeit und Wechselgenauigkeit

Hohe Steifigkeit

Exakte radiale Positionsgenauigkeit

Einsatz auf Dreh-Frészentren als stehende

Werkzeuge in Motorfrasspindeln und in Werkzeugrevolvern

von Drehmaschinen

e Wechsel der Werkzeuge mit HSK-T im Dreh-Revolver
mit hochster Wechselgenauigkeit

e Eine Schnittstelle flr Drehen und Frasen

e Diebold stellt HSK-T Drehwerkzeuge

HSK-T 40 und HSK-T 63 her

Doppelspindel Drehmaschine mit
zwei Motorfrasspindel



Anwendungen, Optionen und Zusatzaggregate

Anwendungen und Optionen / Options

Optionen:

- Drehdurchflhrung ftr
KUhlmittel, MMKS oder nur Luft

- Vakuumansaugung durch die
Spindel

Options:

- rotary unions for coolant,
air/oil or air only

- vakuum suction
through the spindle

Spindel mit HSK-T
Schnittstelle fur Dreh-Frasen

Diebold Motorspindel in Drehmaschine
mit Motorfrasspindel HSG 120.30-18.AK
HSK-T 40

Twin Spindle Lathe with Diebold High
Milling Spindle HSG 120.30-18.AK
HSK-T 40

Roboter mit Diebold
Hochfrequenzspindel

HSG-S 240.12-27.AK (Sy)
im Kuka Roboter mit
Linearachse zum Bearbeiten
von Maschinenbetten

Robot Application with Diebold
High Frequency Spindle
HSG-S 240.12-27.AK

HSG 100.36-6.AK, 100 mm,
36.000 r.p.m., 56=6 kW, HSK-A 32




Spindle Drives, Options and Accessories

Zusatzaggregate / Accessories

Luftfiltereinheit zur Filterung der Sperrluft
Air filter unit for air purge

Umrichter fUr die Drehzahlregelung
Frequency transformer

KlUhlaggregat zur Kiihlung des Spindelmotors
Chiller unit for spindle motor

Zubehor / Options

Spindelhalter zur Befestigung der Spindeln
HSG 80, HSG 100 und HSG 120

Spindle adaptor for spindles

HSG 80, HSG 100 and HSG 120

Diebold Werkzeugaufnahmen/
Diebold Tool Holders
HSK 25, HSK 32, HSK 40

Diebold HSK-T Werkzeuge

|13



Modernes Werk mit auBergewohnlichen Inhalt

- klar strukturierte Fabrik mit vollklimatisierter Spindelfertigung und Montage

- Spindelmontage im Reinraum

- Entwicklungs-und Technikteam mit modernster Ausstattung

- AuBergewodhnlicher High-Tech Maschinenpark aus Deutschland und der Schweiz
- Qualitatssicherung mit Messmaschinen héchster Genauigkeit

- Automatische Prifstande fur Test der Hochfrequenzspindeln

- Eigene Produktlinie Kegelmessgeréate, Einstelldorne und Messdorne.

Diebold — Where Art meets Technology

- Open, modern, clean, fully air-conditioned spindle factory

- Clean-room spindle assembling

- Fully-funded R & D department equipped with the state-of-the-art technology

- Using only the finest German & Swiss made machine tools

- ,World-Class Quality“ measured and documented with the most precise
CMM technology, the latest innovations in air gauging, and the finest in
hand-crafted contact gauging made by Diebold!

- Automated test stands for inspection and certification of

high-frequency spindles.

Diebold-Produkte aus
der Werkzeugtechnik
finden Sie in unserem
Hauptkatalog.

For more Diebold
products see our
main catalogue.




Our modern factory

eam

Unsere Uber 120 gutausgebildeten

Facharbeiter mit sehr langer Betriebszugehorigkeit
stehen fur Top-Produkte und héchstmaoglichem
Qualitatsstandard.

Over 120 highly skilled workers bring many
years of combined experience to their jobs,
ensuring products made to the highest standards

of quality.



High Tech Motorspindeln sind Schllsselkomponenten

—igh Tech
Motorspindeln sind
Schlisselkomponenten

Standiger Betrieb an der Leistungsgrenze
stellt bei HPC-Motorspindeln héchste
Anforderungen an die Walzlager,
Schmiersysteme,Drehdurchflihrungen,
Werkzeugschnittstelle und Antriebsmotoren.

Bei Volumenzerspanung wird hohe
Schnittgeschwindigkeit und hohe
Frasereintauchtiefe gefordert, bis zur
Leistungsgrenze der Motoren.

Wir fertigen Hochleistungsspindeln fir:

- Produktion
- Formenbau
- Aerospace

L —==

The past decade saw many

exciting innovations in high-speed
machining technologies. The best of these
innovations inspired Diebold to develop
our world-leading line of high-frequency
spindles. To further our goal

of technical excellence,

Diebold has entered

into partnerships with many of

Europe’s cutting-

edge machine tool builders.

1e|



High Tech Spindles




Entwicklungsschritte

HSK Werkzeughalter Uber 2000 Spindelkomponenten  Spindeleinheiten mit Lagerung,
pro Monat komplett montiert und getestet.

HSK tool holders We ship more than 2000 spindle Complete spindle assemblies,
components per month balanced and tested

Was fiir eine Erfahrung|

Uber 20 000 ausgelieferte Spindeln in 15 Jahren,
das heiBt: Uber 80 000 verarbeitete Kugellager!

18




1970 haben wir mit der Herstellung von
Spannzeugen begonnen.

Die Maschinen flr die Herstellung langer
Fraserdorne waren somit schon vorhanden
und auch geeignet, um Spindelwellen
herzustellen. So begann unser Einstieg in
die Komponentenfertigung fur die
bekanntesten Maschinenhersteller
Europas.

Technical Growth

We began by manufacturing tool holders.
As our expertise grew, we applied our
lessons learned to manufactured high-
precision spindle components. To satisfy
our customers demands for high-
precision, high-speed spindles, we
designed and built our own state-of-the-
art spindles.

Technical Growth

_.'._- -1” H .,‘Ir
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10 000ste Spindeleinheit (5/2007)
10 000th Spindle unit (5/2007)

.. #
I'\ e

Hochfrequenz-Schwenkspindel

High frequency spindle
for 5-axis head

Motorspindel mit Torque
Schwenkeinheit

Motorspindle with torque axis

What an experience!

Over 20 000 spindle units in 15 years,

more than 80 000 bearings installed!

|19



Prafmittel fr Maschinenspindeln

Elektro-mechanische Rundlauf-Prufdorne Prifdorn mit Kugel Messlehre flr die
Messlehre fur Einhdngekontur
HSK-Spindelkegel des Spannsatzes
SpindleTaper Runout Test Arbors Test Arbors Cam Angle
Inspection Gauges with Ball Probe Inspection Gauge

Weitere Details finden Sie in
unserem Messtechnik-Katalog und unter

www.hsk.com
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»
Gauges for Machine Spindles

W

¥ N
Priofmittel -
fir Maschinenspindeln

Gauges for Machine Spindles

Lehre fUr Wuchtmeister Einzugskraft-Messgerate Hochwertige Alu-Koffer
Spindel- HSK und SK mit Messdornen und
Mitnehmer Spannkraftprifern
Gauge for Balancing Pull Force Gauges Set of Pull Force Gauges
Spindle Adaptors HSK and CAT/BT and Test Arbors

Drive Keys

For more inspection gauges
see our gauges catalogue and

www.hsk.com
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Spindelreparaturen
Quality Spindle Service

nachhér




Spindle Repair

pd -

Hermann Diebold

Zufriedene Kunden machen
Spindelreparaturen zum wichtigen
Bestandteil unserer Spindeltechnologie

Seit Uber 20 Jahren fertigen wir Spindelein-
heiten flr viele namhafte Hersteller von Werk-
zeugmaschinen. Es bestand immer der
Wunsch, ein eigenes Programm an Motor-
spindeln anzubieten. Basierend auf der ge-
wonnenen Herstellungs- und Montageerfah-
rung stellten wir im Jahre 1997 die ersten
eigen entwickelten Hochfrequenzspindeln
vor. Es hat sich dann sehr schnell herumge-
sprochen, dass bei Diebold sehr gute Spin-
deln hergestellt werden und dass die Mon-
tage/ Reparaturabteilung gut und zuverlassig
funktioniert.

Unser entferntester Kunde ist in Singapore und
schickt seine Spindeln diesen langen Weg zu
uns, weil unser Spindelservice erstklassig ist.
Aus anfanglicher Neugier auf die Technik ande-
rer Fabrikate entwickelte sich neben dem
Service fir unsere eigenen Spindeln auch ein
Spindel-Service fur Fremdfabrikate.

Oft bekommen wir zerlegte Spindeln ohne
Dokumentation, an denen sich schon jemand
versucht hat, zur Instandsetzung. Eine gro3e
Herausforderung fur unsere Techniker. Aber
wir haben bisher jedes knifflige Problem [6-
sen kdnnen.

Wir geben niemals auf, auch wenn die Pro-
bleme unldsbar erscheinen. Deshalb schat-
zen unsere Kunden diese Serviceleistung und
empfehlen uns gerne weiter.

Wir arbeiten mit Maschinen-Service-Unter-
nehmen zusammen die — ein Beispiel — eine
Spindel beim Kunden ausbauen, die Spindel
per Kurier zu uns schicken und diese am
nachsten Tag wieder zurickbekommen. Der
Monteur bleibt solange vor Ort und wartet
auf die neu gelagerte Spindel. Trotz des logi-
stischen Aufwandes rechnet sich dies in vie-
len Fallen fur den Anwender, wenn seine Ma-
schine nach kurzester Zeit wieder
einsatzbereit ist.

Sie kénnen jederzeit auf uns zahlen.

Since our founding more than 60 years ago,
Diebold has become one of the world’s fore-
most manufacturers, high-frequency spindles,
and rotating components. Our standards of
quality are second to none, and are looked to
as an example of "how it should be done” by
many in our

industry.

The knowledge and experience gained by our
engineers has enabled them to design a
complete line of high quality spindle units.
Our seasoned manufacturing professionals
and assembly team have turned these de-
signs into world-class finished products.

o

Ihr Hermann Diebold




Spindelreparaturen

) = .9
——y

Innerhalb von 5 Tagen

haben Sie lhre reparierte Spindel
zuruck.

Das soll uns erst mal jemand nachmachen!

Wir reparieren Hochfrequenzspindeln,
aller Hersteller — weltweit !




Spindle Service by German Spindle Manufacturer

We service any type of high frequency spindle
from all manufacturers in the world:

Makino
Mori Seiki
Mazak

Bridgeport _
Anayak Trust your repair to one of the

- 4ia world’s most experienced
MG manufacturers.

Hermle
Stama
Mikron
Heller
Huller Hille
Grob

Return service on repaired spindles-
guaranteed in 5 days or less!

Send your spindle to us in Germany,
we return the repaired spindle in a few days
at reasonable costs.

TRY US, TRUST US!!!

I25



Demontage, Fehleranalyse, Nacharbeit der Komponenten ...wir helfen Ihnen

Reparaturen von Motorspindeln Nachschleifen von Kegel- und
Lagersitzen oder Neuanfertigung

Modernste Messtechnik Feinwuchten und Schwingungsanalyse

Unsere Erfahrungen —

Kegelmessung

Messen und Prifen

26|



Zustand vor
der Reparatur

Fehleranalyse




Kontrolle und Dokumentation

Modernste Messtechnik
aus eigener Entwicklung
im Einsatz




Testlauf und Dokumentation

Endmontage im
klimatisierten
Sauberraum

Unsere
10.000ste
Spindel




Umfangreiches Ersatzteillager

Hochfrequenzspindeln
Riemengetriebene Spindeln
Spindeln fir
Holzbearbeitungsmaschinen
Schleifspindeln

modernste Ersatzteil-
logistik Uber AKL
(automatisches g
Kleinteile-Lager)

Professionelle Verpackung |
und Versandabwicklung

30I




Stock of Spare Parts

Diebold ist ein erfahrener Hersteller von Hochfrequenzspindeln und riemengetriebe-
nen Spindeln. Seit tber 30 Jahren fertigen wir komplette Spindeleinheiten.

Wir unterhalten ein umfangreiches Ersatzteillager
fur alle Hochfrequenzspindeln und
Spindeleinheiten damit gewahrleistet ist, dass im
Servicefall flr Reparaturspindeln sofort
Ersatzteile zur Verfligung stehen. Deshalb kdnnen
Reparaturen sehr schnell durchgefihrt werden,
es gibt keine langen Wartezeiten bis der Kunde
seine Spindel wieder zurickbekommt.

Unsere moderne Logistik umfasst auch die effi-
ziente Verwaltung und Bereitstellung der
Spindelteile flir die Montage Uber unser automati-
sches Kleinteilelager (AKL). Wenn eine oder meh-
rere Spindeln zur Montage anstehen, dann schik-
ken wir die Stlckliste ans automatische Lager
und die Behalter mit den Teilen fahren automa-
tisch aus dem Lager heraus. Wir missen dann
nur noch die Teile in der gewlinschten Stlckzahl
entnehmen und auf die Montagewagen setzen.
Diese speziellen Montagewagen sind ,,griff-opti-
miert”, d.h. der Monteur der Spindel hat alle Teile
in logischer Reihenfolge vor sich und kann sich
auf seinen eigentlichen Job der Montage, Test
und Dokumentation seiner Spindel konzentrieren.

Er ist nicht mit der Suche nach Teilen oder dem
Ordnen befasst sondern kann sich intensiv mit

der Montage seiner Spindeln beschaftigen und

so fur optimale Produktqualitat sorgen.

Ebenso werden alle Ersatzteile behandelt die flr
die Reparatur oder Wartung einer Spindel not-
wendig sind. Die Disposition der bendtigten Teile
Ubernimmt der Computer, dort laufen alle Daten
Uber den dynamischen Verbrauch der Teile
zusammen, ob fur Neuspindeln oder
Spindelreparaturen. Der Computer schlagt uns
Dispositonsmengen vor, wir missen nur korrigie-
ren oder akzeptieren und die Einsteuerung neuer
Teile in die Fertigung bzw. Beschaffung von
Kaufteilen erfolgt per workflow.



Effizienz in der Genauigkeitsfertigung

Bei Diebold wurde 2006 in eine vollklimatisierte
Fertigung mit 1500 m? investiert, um die Vorgaben
unserer Konstrukteure in hochgenaue Teile umsetzen
zu kénnen.

In einem Teil der Halle ist die Prazisionsschleiferei
untergebracht, die Montage und der Test der
Spindeleinheiten und Hochfrequenzspindeln findet in
einem ebenfalls klimatisierten Sauberraum im daftr
abgetrennten zweiten Teil der neuen Halle statt. Die
Feinmessraume sind in diesem Konzept integriert,
somit verlassen die Hochgenauigkeitsteile in ihrem
Werdegang nie die Klimazone.

Energiesparend ist die Klimaanlage insofern, dass bis
12 Grad AuBentemperatur nur mit Luft gekihlt wird,
wenn die AuBentemperatur héher steigt wird dem am
Firmengelande entlang flieBenden Bach Wasser ent-
nommen und fur Kihlzwecke benutzt. Erst wenn diese
beiden Systeme nicht mehr gentigend Kalteleistung
hergeben, dann schaltet das auf dem Dach installierte
Klimagerat ein. Eine technische Besonderheit dieser
Klimatisierung ist die absolut zugluftfreie VVersorgung
der Produktionsrdume mit gekuhlter Luft.

Eine weitere wichtige Investition war die Installation
eines zweiten identischen Kihlsystems flr das
Temperieren des Kihimittels in den Maschinen. Uber-
mittel eine Ringleitung wird temperiertes Wasser zu
den Kuhlbehaltern aller Maschinen geleitet, dort findet
der Temperaturausgleich jeweils Uber einen
Warmetauscher statt.

Hier ist der eigentliche Prazisions-Effekt entscheidend
getroffen worden. Nicht die Temperierung der Luft ist
das alleinige Heilmittel, nein, gerade die Temperierung
des Kihimittels und damit des gesamten
Maschinenkoérpers, bringt den entscheidenden Erfolg.
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Produktion in einer vollklimatisierten Halle

Wie sind nun diese Effekte am préazise gefer-
tigten Teil zu quantifizieren? Bei Diebold mus-
sten in der Vergangenheit sehr oft Teile nach-
gearbeitet werden, weil Toleranzen in der
Fertigung deutlich anders gemessen wurden
als im klimatisierten Feinmessraum. Die
Konstanz in der Toleranz eines gefertigten
Loses ist jetzt sensationell gleichbleibend, die
von friher bekannten Schwankungen sind
nicht mehr anzutreffen. Mit dieser Erkenntnis
wird es dann richtig spannend, zu untersu-
chen, wie und ob sich die Investition in eine
solche Klimatisierung letztendlich rechnet.

Obwohl die Investition in diese Klimatisierung
sehr hoch war (Baukosten der Halle 3 Mio,
davon 1,5 Mio in Klima- und Luftungstechnik),
reicht alleine die Verringerung von Ausschuss
und das Wegfallen von Nacharbeiten aus, um
den Return-On-Invest zu erzielen.

Heute, mit fUnf Jahren Erfahrung mit der klima-
tisierten Halle, sind nicht nur Aussagen moglich
Uber die feinere Genauigkeit der Bauteile einer
Hochfrequenzspindel, sondern auch Daten
Uber die Genauigkeit des Gesamtproduktes.

Hier kann man bei Diebold auf einige Erfolge
verweisen, die sicherlich im Zusammenhang
mit der ausgefeilten Produktion in klimatisier-
ter Fertigungsumgebung zusammenhangen.
Zwei Beispiele aus der neuesten Spindel-
gruppe zeigen dies sehr deutlich. Bei der
Spindel HSG 100.36-6 (Spindeldurchmesser
100 mm, 36000 U/min, 6 kW, HSK 32A) ist
das gemessene Spindelwachstum mit nur
0,019 mm ein Spitzenwert.

Bei der gréBeren Schwester, der HSG 120.30-
18 (Spindeldurchmesser 120 mm, 30.000
U/min, 18 kW, HSK 40T) ist das Wachstum mit
0,025 mm ermittelt worden. Dies sind Werte,
mit denen unserer Kunden die Maschinen-
hersteller noch bessere Wiederholgenauig-
keiten in der Z-Achse anbieten kénnen.

Diese Spindeln werden bereits in verschieden-
sten Maschinen des Formenbaus, beim
Gravieren und in der Hochgenauigkeits-
bearbeitung eingesetzt. Zwei Beispiele sollen
hier genannt werden: Erstens die Anwendung
in der Schmuckindustrie und zweitens der
Einsatz in der Uhrenindustrie bei dem
namhaftesten Schweizer Uhrenhersteller.

Bei der Anwendung in der Schmuckindustrie
werden u.a. Trauringe bearbeitet. Zuerst wer-
den die Sitze fur die Aufnahme der Edelsteine
gefrast, dann mit Hilfe einer Vakuum-
ansaugung durch die Spindel die Edelsteine
mit der Spindel einem Magazin entnommen,

in die Ausfrasungen eingesetzt und mit Hilfe
eines Spezialwerkzeugs befestigt, in der
Fachsprache ,Verstemmen® genannt. Der
Schweizer Uhrenhersteller verwendet zusétz-
lich eine Optik in der Maschine, die daflr
sorgt, dass mdéglichst gleichméBige Edelsteine
entsprechend ihrer Oberflachenstruktur ausge-
wahlt, ausgerichtet und im Uhrengehduse oder
im Zifferblatt eingesetzt werden.



Hochfrequenzspindeln Unser aktuelles Programm:

X
HSG 80.50-6.AK

HSG 100.36-6.AK
HSO 100.50-5.AK

HSG-S 240.12-27.AK (Sy)
HSG 120.30-18.AK HSO-S 240.18-27.AK (Sy)

HSG-E 195.20-90.AK

HSG 170.18-20.M

MSG-E 205.15-15.AK.5
MSG-E 205.15-15.AK.7

HSG 202.28-19.AK
HSG 202.30-19.AK
HSO 202.40-39.AK

MSG 230.12-15.AK
—

HSG 190.24-32.AK (Sy)
MSG 260.12-45.AK

: MSG 285.8-44.AK
2 HSG-S 180.28-19.AK
0.28-19 MSO 285.12-44.AK
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Wir entwickeln
jede Spindel nach

lnren Bedurtnissen

fur zufriedene und gluckliche Kunden

Pflichtenheft
Belastungsprofil
Anwendung

Auslegung der Spindel
Lagerung
Motor
Sensorik

Freigabe durch Kunde

Produktion und QS-Dokumentation
Montage und Test

Auslieferung

Inbetriebnahme
zusammen mit dem Kunden
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HSG 8050'6AK HSG 80.50-6.AK

Spindel Parameter

nmax 50.000 1/min
8 Kegel HSK-E 25
) P (S1) 4,8 kW bei 30.000 U/min
g = M (S1) 1,5 Nm

, .ﬁ Drehgeber 1 Vss

@105

Fettlagerung, Keramiklager @ 30 mm
Werkzeugspannkraft 2.800 N
Werkzeuglésen pneumatisch
Sperrluftabdichtung

Kegelreinigung mit Luft

Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Option: Kiahlmittel durch d. Welle max. 80 bar
MMKS = Minimalmengenschmierung 5 bar

Radiale Steifigkeit: 112 N/um
Axiale Steifigkeit: 50 N/pm

HSG 80.50-6.A

Spindle Parameters

nmax 50.000 1/min

Taper HSK-E 25

P (S1) 4,8 kW at 30.000 U/min
M (S1) 1,56 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication,
Ceramic bearings @ 30 mm

| | 6o Pull Force 2.800 N
=~— Pneumatic unclamp unit
~ 54 .
. S~ » Air purge
z N\ "o . .
2 748 I i Taper cleaning by compressed air
g —— — 36 § Sensors for tool clamped, tool unclamped
= N e .
g 10 . g and clamped without tool
£ 7 243 ]
5 s // Option: Coolant through max. 80 bar
| /4 " Minimal coolant lubrication 5 bar
7 0,6
°0 0/ 10.000 20.000 30.000 34.000 40.000 50.000 o Radial rigidity: 112 N/um
Drenzahi  Speed n (rom) Axial rigidity: 50 N/jum
|=—M (Nm) $1-100% ===M (Nm) S6-40% ts=2 =P (kW) S1-100% P (kW) $6-40% ts=2|

36I



www.hsk.com

HSG 100.36-6.AK HSG 100.36-6.AK

Spindel Parameter

nmax 36.000 1/min
e Kegel HSK-A 32 oder E
55 2975 325 P (81) 5,0 kW bei 18.000 U/min
- 151 M (S1) 2,7 Nm
Drehgeber 1 Vss

) Fettlagerung, Keramiklager @ 35 mm
Werkzeugspannkraft 5.000 N
Werkzeuglésen pneumatisch

> > Sperrluftabdichtung

Kegelreinigung mit Luft

Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Option: Kiahlmittel durch d. Welle max. 80 bar
MMKS = Minimalmengenschmierung 5 bar

Radiale Steifigkeit: 306 N/um
Axiale Steifigkeit: 76 N/um

@125

@79
| fse |

(-]
$100
99.8

HSG 100.36-6.AK

Spindle Parameters

nmax 36.000 1/min

Taper HSK-A 32 or E

P (S1) 5,0 kW at 18.000 U/min
M (S1) 2,7 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication, Ceramic bearings & 35 mm

Pull Force 5.000 N
Pneumatic unclamp unit
Air purge
Taper cleaning by compressed air
| | | Sensors for tool clamped, tool unclamped
: E and clamped without tool
: ~_ 3 :
T // \‘& Option: Coolant through max. 80 bar
-/ T N Minimal coolant lubrication 5 bar
“ulf 0a Radial rigidity: 306 N/um
. 0 18.000 22.800 24.000 30.000 36.000 . AXial rigidity: 76 N/lJm
|— P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2 p—m;} $1-100% ===—M (Nm) $6-40% ts=2|
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HSO 10050'5A HSO 100.50-5.A

Spindel Parameter

nmax 50.000 1/min
e Kegel HSK-E 32
55 2075 25 P (S1) 4,5 kW bei 30.000 U/min
25 151 M (S1) 1,4 Nm
Drehgeber 1 Vss

Ol-/Luftlagerung,

@100
$99.8

aglg J Keramiklager @ 35 mm
Werkzeugspannkraft 5.000 N
> : Werkzeuglésen pneumatisch
Sperrluftabdichtung

Kegelreinigung mit Luft
Sensorik fur Werkzeug gespannt, geldst,
gespannt ohne Werkzeug

Option: Kuhlmittel durch die Welle

max. 80 bar
Radiale Steifigkeit: 307 N/um
Axiale Steifigkeit: 82 N/um

HSO 100.50-5.A

Spindle Parameters

nmax 50.000 1/min

Taper HSK-E 32

P (S1) 4,5 kW at 30.000 U/min
M (S1) 1,4 Nm

Encoder 1 Vss

Air/Oil lubrication,

Ceramic bearings @ 35 mm
Pull Force 5.000 N
Pneumatic unclamp unit

Air purge

| | | Taper cleaning by compressed air
5 — g Sensors for tool clamped, tool unclamped
a0 e and clamped without tool
§ 3,0 / \\ 1,0 E p
N / i — Option: Coolant through max. 80 bar

W/ i Radial rigidity: 307 Nfum

° 0 30.000 33.060 40.000 52.980 60.000 " AXiaI rigidity: 82 N/um

Drehzahl / Speed n (rpm)
|—r (kW) $1-100% P (KW) $6-40% ts=2 === M (Nm) $1-100% ===M (Nm) S$6-40% ts=2|
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HSG 1 2030'1 8AK HSG 120.30-18.AK

Spindel Parameter

nmax 30.000 1/min

Kegel HSK-A 40, E oder T

P (S1) 14,0 kW bei 18.000 U/min
M (S1) 7,4 Nm

Drehgeber 1 Vss

380
431

D146
@
Q66

— @120
b

|@1198

[ e |

Fettlagerung, Keramiklager @ 45 mm
Werkzeugspannkraft 6.800 N
Werkzeuglésen pneumatisch / hydraulisch
Aty 7il— Sperrluftabdichtung

Kegelreinigung mit Luft

Sensorik fur Werkzeug gespannt,

geloést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch die Welle max. 80 bar,
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung 5 bar

Radiale Steifigkeit: 341 N/um
Axiale Steifigkeit: 187 N/um

HSG 120.30-18.AK

Spindle Parameters

nmax 30.000 1/min

Taper HSK-A 40, Eor T

P (S1) 14,0 kW at 18.000 U/min
M (S1) 7,4 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication, Ceramic bearings @ 45 mm
Pull Force 6.800 N

Pneumatic / Hydraulic unclamp unit

Air purge

Taper cleaning by compressed air

e Sensors for tool clamped, tool unclamped
e ~C g and clamped without tool
L PN
// \Q\ Coolant through max. 80 bar
7 ~ Option: Minimal coolant lubrication 5 bar

4,0 120 & . N

2,0.7/ ’ Radial rigidity: 341 N/um

v 0 6.(;00 12.;00 18.;00 24.:000 30.:)00 : : »e AXial rigidity.. 1 87 N/um

Drehzahl / Speed n (rpm)
|=—P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2 ==M (Nm) S1-100% ===M (Nm) S6-40% ts=2 |
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HSG 17018'20'\/' HSG 170.18-20.M

Spindel Parameter

nmax 18.000 1/min

Kegel HSK-C 50

P (S1) 15 kW bei 10.000 U/min
M (S1) 14 Nm

Drehgeber 1 Vss

girons(t) |
@169.8

170 h5leo.d]
1695

]

@210
@130
082
[]

t

Fettlagerung, Keramiklager @ 55 mm
Werkzeugspannkraft 27.000 N
Werkzeugwechsel manuell
Sperrluftabdichtung

Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral
KUhlmittel durch d. Welle max. 80 bar

Radiale Steifigkeit: 334 N/um
Axiale Steifigkeit: 165 N/um

HSG 170.18-20.M

Spindle Parameters

nmax 18.000 1/min

Taper HSK-C 50

P (S1) 15 kW at 10.000 U/min
M (S1) 14 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication, ceramic bearings @ 55 mm
Pull Force 27.000 N

Manual Tool Change

Air purge

Option: Minimal coolant lubrication
Coolant through max. 80 bar

Radial rigidity: 334 N/jum
Axial rigidity: 165 N/jum

N
=]
=)
+
N
=]
=)

-
o
=}

\\

N\

10.000 16.000 18.000 30.000

a
o
°

Drehmoment / Torque M (Nm)

: ¢
~
//

Leistung / Power P (kW)
o
o

o
=)
o
=3
=}

Drehzahl / Speed n (rpm)

|— P (kW) $1-100% P (kW) $6-40% ts=2 == M (Nm) $1-100% ==—=M (Nm) S6-40% ts=2|

NN
o
|
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HSG 1 85 1 5'24AK HSG 185.15-24. AK

Spindel Parameter

o nmax 15.000 1/min

o Kegel SK 40 / HSK-A 63

P (S1) 17,8 kW bei 4.350 U/min
M (S1) 39,1 Nm

Drehgeber 1 Vss

15
312

"__@\)_ 342
)
/)
184
=2/
[ ]
4
86

400
2!

1= Fettlagerung,

© Keramiklager @ 70 mm
Werkzeugspannkraft 12.000 N / 18.000 N

6x Kiblschmiermitteldisen Werkzeu Jd l6sen hyd raulisch

Sperrluftabdichtung

Kegelreinigung mit Luft

Sensorik fur Werkzeug gespannt,

gelést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch die Welle max. 80 bar,
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung 5 bar

Radiale Steifigkeit: 508 N/um
Axiale Steifigkeit: 263 N/um

@185h6(3::)
@184

HSG 185.15-24.AK

Spindle Parameters

nmax 15.000 1/min

Taper SK 40 / HSK-A 63

P (S1) 17,8 kW at 4.350 U/min
M (S1) 39,1 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication,

Ceramic bearings @ 70 mm
Pull Force 12.000 N/ 18.000 N
Hydraulic unclamp unit

Air purge

T Taper cleaning by compressed air
g0 wo j Sensors for tool clamped, tool unclamped
e . N ZZZ‘J and clamped without tool
/ \ E Coo_lant th_rc_Jugh max. 80 ba.r '
N S 1 2 Option: Minimal coolant lubrication 5 bar
YT am e e Radial rigidity: 508 N/um
e ] Axial rigidity: 263 Njum
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HSG 190.24-32.AK (sy)  HsG 190.24-32.AK (Sy)

Spindel Parameter
nmax 24.000 1/min

518,5
555,5
635

) 11 Kegel HSK-A 50 oder E
P (S1) 24 kW bei 12.000 U/min
= M (S1) 19,1 Nm
S 0 g g 3 H s Drehgeber 1 Vss
. T T - Synchron-Motor
m Fettlagerung, Keramiklager @ 55 mm

Werkzeugspannkraft 11.000 N
Werkzeuglésen pneumatisch
Sperrluftabdichtung
Kegelreinigung mit Luft

Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch die Welle max. 80 bar,
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung 5 bar

Radiale Steifigkeit: 333 N/um
Axiale Steifigkeit: 167 N/um

HSG 190.24-32.AK (Sy)

Spindle Parameters

nmax 24.000 1/min

Taper HSK-A 50 or E

P (S1) 24 kW at 12.000 U/min
M (S1) 19,1 Nm

Encoder 1 Vss

Synchronous motor

Grease lubrication, Ceramic bearings @ 55 mm
Pull Force 11.000 N
Pneumatic / unclamp unit

Air purge

Taper cleaning by compressed air
- ™2 Sensors for tool clamped, tool unclamped

— and clamped without tool

, // ] 15,0 &

- 1~ — Y Coolant through max. 80 bar

/,/ .o £ Option: Minimal coolant lubrication 5 bar

" 0 3.000 6.000 9.000 12.000 15.000 18.000 21.000 24.00%0 Ra dial rigidity-. 333 N/um

Drehzahl / Speed n (rpm) . . . . .
|—P (kW) $1-100% P (kW) §6-40% ts=2 =M (Nm) $1-100% =M (Nm) S6-40% ts=2| AXIaI rlgldlty' 1 67 N/l‘lm
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HSG'E 19520'90AK HSG-E 195.20-90.AK

Spindel Parameter

nmax 20.000 1/min
s Kegel HSK-A 63
o7 446 P (S1) 74 kKW bei 11.400 U/min
oS 308 M (S1) 64 Nm
' Drehgeber 1 Vss

Fettlagerung, Keramiklager @ 65 mm
Werkzeugspannkraft 18.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch
Sperrluftabdichtung

Kegelreinigung mit Luft

Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

T 225, Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar

L, Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral
W7 N AR Radiale Steifigkeit: 491 N/um
\&/° Axiale Steifigkeit: 257 N/um

95

9225
@150

IN
T

@195

_@191
_@190

?06,
1

HSG-E 195.20-90.AK

Spindle Parameters

nmax 20.000 1/min

Taper HSK-A 63

P (S1) 74 kW at 11.400 U/min
M (S1) 64 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication,
Ceramic bearings @ 65 mm
Pull Force 18.000 N
Hydraulic unclamp unit
Air purge
‘ Taper cleaning by compressed air
s w00 Sensors for tool clamped, tool unclamped
and clamped without tool

% 70,0 — t\ 70,0
5 60,0 60,0
H / \

S 500 50,0

> 400 40,0
N\

B 30,0 30,0
/4 N

20,0 T, 20,0
J

° 0/ 6.000 11.400 13.800 20.010 27.000 " Ra dial rigidity: 491 N/um

Drehzahl / Speed n (rpm) AX[aI r[g[d[ty,' 25 7 N/,Um

|=—P (kW) $1-100% —— P (kW) S6-40% ts=2 ——M (Nm) $1-100% —— M (Nm) S6-40% ts=2|

Coolant through max. 80 bar
Option: Minimal coolant lubrication

Drehmoment / Torque M (Nm)

@
-
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HSG 200.20-16.AK (sy)  HsG 200.20-16.AK (Sy)

Spindel Parameter

nmax 20.000 1/min
Kegel HSK-A 40

345

sl zilw P (S1) 16 kW bei 5.500 U/min
R M (S1) 28 Nm
—+ Drehgeber 1 Vss
5 i Synchron-Motor

Fettlagerung, Keramiklager @ 60 mm
Werkzeugspannkraft 6.800 N
Werkzeuglésen hydraulisch

, Sperrluftabdichtung

= Kegelreinigung mit Luft

Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 425 N/um
Axiale Steifigkeit: 226 N/um

@200

$196

2240
2196
$160

98

TK-@220

HSG 200.20-16.AK (Sy)

Spindle Parameters

nmax 20.000 1/min

Taper HSK-A 40

P (S1) 16 kW at 5.500 U/min
M (S1) 28 Nm

Encoder 1 Vss
Synchronous motor

Grease lubrication, Ceramic bearings @ 60 mm
Pull Force 6.800 N

Hydraulic unclamp unit

Air purge

| | Taper cleaning by compressed air

o] \// Taoz Sensors for tool clamped, tool unclamped
20 ) o and clamped without tool

o
+ 250 %

D Coolant through max. 80 bar
ol // — I Option: Minimal coolant lubrication

2,0 T/ T 50

00 00 Radial rigidity: 425 N/jum

0 3.800 5.500 9.000 12.000 15.000 18.000 21.000 24.000

Drehzahl / Speed n (rpm) AX[aI r[g[d[ty,' 226 N/,Um

|=—P (kW) $1-100% —— P (kW) $6-40% ts=1 ——M (Nm) S1-100% =M (Nm) S6-40% ts=1|

3
2 10,0
o

= 801
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HSG 202 . 18'37AK HSG 202.18-37.AK

Spindel Parameter

nmax 18.000 1/min
Kegel HSK-A 63
P (S1) 15,5 kW bei 5.100 U/min (Stern)
M (S1) 29 Nm
P (S1) 25,7 kW bei 8.700 U/min (Dreieck)
M (S1) 28 Nm

% Drehgeber 1 Vss

Tk-@216
@240
@202 ne
2180 hs

Motor Stern / Dreieck umschaltbar

T

@180
@130
| 963

| :LE Fettlagerung, Keramiklager @ 65 mm
Werkzeugspannkraft 18.000 N

Werkzeuglésen hydraulisch

38 67 Sperrluftabdichtung

> 2 Kegelreinigung mit Luft

= Sensorik fur Werkzeug gespannt,

gel6st, gespannt ohne Werkzeug

Kahlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung, nur Luft

Radiale Steifigkeit: 312 N/um
Axiale Steifigkeit: 48 N/um

HSG 202.18-37.AK

Spindle Parameters

Stern-Betriet nmax 18.000 1/min
iy ] o Taper HSK-A 63
P (S1) 15,5 kW at 5.100 U/min (Star)
120 wao ZE M (S1) 29 Nm
o i P (S1) 25,7 kW at 8.700 U/min (Delta)

1/ M (S1) 28 Nm

Encoder 1 Vss
T eneat 1 5pecin o Motor Star / Delta configuration

=P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2

— (Nm) 51-100% — 1 (Nim) 56-40% ts=2 Grease lubrication,
Ceramic bearings @ 65 mm
DrelecicBetzet Pull Force 18.000 N
o Hydraulic unclamp unit
Air purge

£ oo Taper cleaning by compressed air

g 150 / \ 100 5 Sensors for tool clamped, tool unclamped
Ll w0 and clamped without tool

N4
N a0 s700 20400 " Coolant through max. 80 bar
roveantSpecantem) Option: Min. coolant lubrication, air only

=P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2

—— M () 51-100% M () S6-40%4 ts=2 Radial rigidity: 312 Njum
Axial rigidity: 48 N/jum

I45

18,0

15,0 30,0

©
=)

Leistung / Power P (kW)

w
o
+
|
(=]
o

» o
=)

=]
=]
(=}
o

IS
&
=}

35,0 A
g i

2 30,0

o
5 25,0

[ Torque M

21
4/
"
(Nm)

momen!
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HSG 20228'19AK HSG 202.28-19.AK

Spindel Parameter

nmax 28.000 1/min

Kegel HSK-F 63 oder 50 E

P (S1) 14 kW bei 5.000 U/min (Stern)
M (S1) 29 Nm

P (S1) 14 kW bei 8.700 U/min (Dreieck)
M (S1) 16 Nm

b‘{ Drehgeber 1 Vss

Tk-@216
2235
202 ne
2180 hs

Motor Stern / Dreieck umschaltbar

T

@180
@130
| 963

| J:a Fettlagerung, Keramiklager @ 50 mm
Werkzeugspannkraft 11.000 N

i Werkzeuglésen hydraulisch

& £ Sperrluftabdichtung

12 183 v . Kegelreinigung mit Luft

e Sensorik fur Werkzeug gespannt,

gel6st, gespannt ohne Werkzeug

Kahlmittel durch d. Welle max. 80 bar

Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung, nur Luft

Radiale Steifigkeit: 369 N/um
Axiale Steifigkeit: 72 N/um

HSG 202.28-19.AK

Spindle Parameters

Stern Betriep nmax 28.000 1/min

e | 90 Taper HSK-F 63 or 50 E

P (S1) 14 kW at 5.000 U/min (Star)
- M (S1) 29 Nm

E < P (S1) 14 kW at 8.700 U/min (Delta)
N4 M (S1) 16 Nm

i Encoder 1 Vss

oo ne st as0  S000 Motor Star / Delta configuration

Drehzahl / Speed n (rpm)
=P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2

— () s1-100% — W () 5640 2 Grease lubrication, Ceramic bearings @ 50 mm
Pull Force 11.000 N

DreiecicBetieh Hydraulic unclamp unit

Air purge

Taper cleaning by compressed air

Sensors for tool clamped, tool unclamped
1/ N 120 and clamped without tool

:,:.ﬁ/ 40 Coolant through max. 80 bar
/ 00 Option: Minimal coolant lubrication, air only

0 4.500 8.700 15.000  28.000

Drehzahl / Speed n (rpm) Radlal rlgldlty 369 N/Hm

=P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2

——M (Nm) $1-100% ——M (Nm) S6-40% ts=2 Axia/ rlgldlty 72 N/um

4e|

Leistung / Power P (kW)
3 =
o
N
(-]
o

(Nm)

Leistung / Power P (kW)
Drehmoment / Torque M




www.hsk.com

HSG 20230'19AK HSG 202.30-19.AK

Spindel Parameter

nmax 30.000 1/min

Kegel HSK-F 63 oder 50 E

P (S1) 14 kW bei 5.000 U/min (Stern)
M (S1) 29 Nm

P (S1) 14 kW bei 8.700 U/min (Dreieck)
M (S1) 16 Nm

?{ Drehgeber 1 Vss

Tk-@216
2235
2202 he
2180 hs

Motor Stern / Dreieck umschaltbar

T

@180
2130
| @63

| J:m Fettlagerung, Keramiklager @ 50 mm
Werkzeugspannkraft 11.000 N

i Werkzeuglésen hydraulisch

& 2 Sperrluftabdichtung

128 188 v . Kegelreinigung mit Luft

T Sensorik fur Werkzeug gespannt,

gel6st, gespannt ohne Werkzeug

Kahlmittel durch d. Welle max. 80 bar

Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung, nur Luft

Radiale Steifigkeit: 369 N/um
Axiale Steifigkeit: 72 N/um

HSG 202.30-19.AK

Spindle Parameters

Stern-Betriet nmax 30.000 1/min

Taper HSK-F 63 or 50 E

P (S1) 14 kW at 5.000 U/min (Star)
M (S1) 29 Nm

P (S1) 14 kW at 8.700 U/min (Delta)
e M (S1) 16 Nm

|z Encoder 1 Vss

oo e st asm S0 Motor Star / Delta configuration

Drehzahl / Speed n (rpm)
=P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2

— o () 1-100% — b (i) 5040 2 Grease lubrication,

Ceramic bearings @ 50 mm

Dreieck-Befrieb Pull Force 11.000 N

’ Hydraulic unclamp unit

Air purge

N 160 £ Taper cleaning by compressed air

1/ AN Sensors for tool clamped, tool unclamped
"1/ AN and clamped without tool

N4 ) Coolant through max. 80 bar

L s ntiom) Option: Min. coolant lubrication, air only

=P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2

=M (Nm) S$1-100% =M (Nm) S6-40% ts=2 Radial rigidity_' 369 N/I‘Im
Axial rigidity: 72 NJum

|47

Drehmoment / Torque M
(Nm)

%‘ 6,0 /

ower
-
»
o
© N =2 N N w BN
© o » 2 & o p O
o © ©o o o o

rque M

(Nm)

Leistung / Power P (kW)

Drehmoment / T

o &> ® 2
© © o PN
o
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HSO 20240'39AK HSO 202.40-39.AK

Spindel Parameter

nmax 40.000 1/min

Kegel HSK-F 63

P (S1) 30 kW bei 18.000 U/min

M (S1) 18,6 Nm

Drehgeber 1 Vss

Motor Stern / Dreieck umschaltbar

Tk-J216
2202
2180
@179.5

_ ? Ol-/Luftlagerung, Keramiklager @ 50 mm
Werkzeugspannkraft 11.000 N

— Werkzeuglésen hydraulisch

! Sperrluftabdichtung

—8 Kegelreinigung mit Luft

65 158

= - Sensorik fur Werkzeug gespannt,
128 277 117 .
= —t - gelést, gespannt ohne Werkzeug

&= 22 - KUhlmittel durch d. Welle max. 80 bar

Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung, nur Luft

Radiale Steifigkeit: 322 N/ym
Axiale Steifigkeit: 163 N/um

180
@129
6
T

HSO 202.40-39.AK

Spindle Parameters

nmax 40.000 1/min

Taper HSK-F 63

P (S1) 30 kW at 18.000 U/min
M (S1) 18,6 Nm

Encoder 1 Vss

Motor Star / Delta configuration

Air/Oil lubrication, Ceramic bearings @ 50 mm
Pull Force 11.000 N

Hydraulic unclamp unit

Air purge

~— | | Taper cleaning by compressed air

> N E Sensors for tool clamped, tool unclamped

e SN ol and clamped without tool
» 7 DN °f P

o
3 2
8 200 e 12,0 ¥
o
-

/ Coolant through max. 80 bar

m:o._// ™ o £ Option: Minimal coolant lubrication, air only

/ Radlial rigidity: 322 Njum
L ain o Axial rigidity: 163 Num

|=—P (kW) $1-100% —— P (kW) $6-40% ts=2 —— M (Nm) S1-100% —— M (Nm) S6-40% ts=2|
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HSG 220 1 5'39AK HSG 220.15-39.AK

Spindel Parameter

. nmax 15.000 1/min
’ Kegel SK 40 / HSK-A 63
P (S1) 30 kW bei 3.120 U/min

' g g 15 M (S1) 92 Nm
g . :

15
359

18}
@——389

447
0
7

_—133
N—116
— 20
0

Drehgeber 1 Vss

\I_
0

= Fettlagerung,

Keramiklager @ 70 mm
Werkzeugspannkraft 12.000 N / 18.000 N
o Kihiechmiormittoldison Werkzeugl6sen hydraulisch

Nz Sperrluftabdichtung

% Kegelreinigung mit Luft

% Sensorik fur Werkzeug gespannt,

gelést, gespannt ohne Werkzeug

° Kuhlmittel durch die Welle max. 80 bar,
8 Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung 5 bar

__IL‘__]
(] o0
L @220h6ks
@220
@219
1
[ ]
I
O ul
86

15.9

o Radiale Steifigkeit: ~ 508 N/um
Axiale Steifigkeit: 263 N/um

HSG 220.15-39.AK

Spindle Parameters

nmax 15.000 1/min

Taper SK 40 / HSK-A 63

P (S1) 30 kW at 3.120 U/min
M (S1) 92 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication,

Ceramic bearings @ 70 mm

Pull Force 12.000 N/ 18.000 N

Hydraulic unclamp unit

Air purge

Taper cleaning by compressed air
Sensors for tool clamped, tool unclamped
and clamped without tool

S
(=)
o
-
@
-
=}

@
o«
o

W,
w
S
°
-
o
»
o

P (kW)

I /AN N ”
c 150 4+— \\ \ 51,0
fer N\ |

Coolant through max. 80 bar
Option: Minimal coolant lubrication 5 bar

Drehmoment / Torque M (Nm)

Leistung / Pow
N

o

o

! }
N

-
o o
© ©°o
~
-
N~ A
© ©°

e ¢
=)
=]
o

’ 0 3.120 4.320 8.700 15.990 ’ Ra dial rigidity-. 508 N/um
e S o Axial rigidity: 263 N/jum

[—P (kW) $1-100% — P (kW) S6-40% ts=2 =M (Nm) S$1-100% = M (Nm) S6-40% ts=2|
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HSG 240.12-27 .AK (sy)  HsG 240.12-27.AK (Sy)

Spindel Parameter

nmax 12.000 1/min

Kegel HSK-A 63

P (S1) 27,5 kW bei 3.500 U/min
M (S1) 75 Nm

Drehgeber 1 Vss

Synchron Motor

@300
262
2240
@241

Tk-2280
2236
I 2150 I
|
2245

Fettlagerung, Keramiklager @ 80 mm
Werkzeugspannkraft 18.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch

—= Sperrluftabdichtung

30 Kegelreinigung mit Luft

e Sensorik fiir Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 557 N/um
Axiale Steifigkeit: 285 N/um

HSG 240.12-27.AK (Sy)

Spindle Parameters

nmax 12.000 1/min

Taper HSK-A 63

P (S1) 27,5 kW at 3.500 U/min
M (S1) 75 Nm

Encoder 1 Vss

Synchronous Motor

Grease lubrication, Ceramic bearings @ 80 mm
Pull Force 18.000 N
Hydraulic unclamp unit

Air purge

| | Taper cleaning by compressed air
o \(/ 1000 £ Sensors for tool clamped, tool unclamped
2 00 va and clamped without tool
& 150 4 60,0 §
: |/ / N o | Coolant through max. 80 bar
3 oL / T Option: Minimal coolant lubrication

° [} 2.550 3.500 6.000 9.000 12.000 14.000 16.000 18.00(:)‘0 Radial rigidity'. 557 N/l‘lm

=P (kw) $1-100% P (kW) s[e)r:::/a: I=IzS iedn: ((r:p:‘)s1-1oo°/ = M (Nm) S6-40% ts=2| AXIaI r Ig I dl ty . 2 85 N/ l" m

5o|
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HSG'S 180 18'37AK HSG-S 180.18-37.AK

Spindel Parameter

nmax 18.000 1/min
Kegel HSK-A 63

182 P (S1) 15,5 kW bei 5.100 U/min (Stern)
160 M (S1) 29 Nm
— P (S1) 25,7 kW bei 8.700 U/min (Dreieck)
5 = M (S1) 28 Nm
" /.\ Drehgeber 1 Vss

' ! Motor Stern / Dreieck umschaltbar
\éé/ Fettlagerung, Keramiklager @ 65 mm
Werkzeugspannkraft 18.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch
Sperrluftabdichtung

200 Kegelreinigung mit Luft

| Sensorik fur Werkzeug gespannt,
{ T = gelést, gespannt ohne Werkzeug

][ Option: MMKS=

@130

i - - - - a Minimalmengenschmierung zentral,
Kuhlmittel durch d. Welle
max. 80 bar, nur Luft

Radiale Steifigkeit: 312 N/um
! Axiale Steifigkeit: 48 N/um

HSG-S 180.18-37.AK

Spindle Parameters

525

Stern-Betriet nmax 18.0000 1/min
iy ] o Taper HSK-A 63
N\ P (S1) 15,5 kW at 5.100 U/min (Star)
N M (S1) 29 Nim
gt N P (S1) 25,7 kW at 8.700 U/min (Delta)
o/ g M (S1) 28 Nm
00 00 Encoder 1 Vss
T eneat 1 5pecin o Motor Star / Delta configuration
— o) 1100 1 ) Stz Grease lubrication,
Ceramic bearings @ 65 mm
DrelecicBetzet Pull Force 18.000 N
. K oo Hydraulic unclamp unit
£ w00 ——="N 50 3 Air purge
oo N oS E Taper cleaning by compressed air
g 150 / \\ wo;g”' Sensors for tool clamped, tool unclamped
LR w0 and clamped without tool
o0 0/ 00 Option: Minimal coolant lubrication,
Prehzah! Speed n (rom) Coolant through
) 811100 1t S0 max. 80 bar, air only

Radial rigidity: 312 Njum
I 51Axial rigidity: 48 N/um
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HSG-S 180.24-37.AK  usc-s 180.24-37.Ak

Spindel Parameter

nmax 24.000 1/min
Kegel HSK-A 63
€8 8 g - g 3 P (S1) 15,5 kW bei 5.100 U/min (Stern)
: M (S1) 29 Nm
e il P (S1) 25,7 kW bei 8.700 U/min (Dreieck)
) M (S1) 28 Nm

"{ Drehgeber 1 Vss
Tree Motor Stern / Dreieck umschaltbar
r] Fettlagerung, Keramiklager @ 65 mm

Werkzeugspannkraft 18.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch
Sperrluftabdichtung
Kegelreinigung mit Luft
Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gel6st, gespannt ohne Werkzeug

Kahlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung 10 bar

Radiale Steifigkeit: 380 N/um
Axiale Steifigkeit: 165 N/um

~|
g
o
=3
)
>
12

D184

2130
=

HSG-S 180.24-37.AK

Spindle Parameters

nmax 24.000 1/min
- ] o Taper HSK-A 63
2 o T P (S1) 15,5 kW at 5.100 U/min (Star)
T mk M (S1) 26 Nim
// AN P (S1) 25,7 kW at 8.700 U/min (Delta)
N /4 o S M (S1) 28 Nm
00 D/ - 00 Encoder 1 Vss
Drehzahi | Spesd n (rpm) Motor Star / Delta configuration
— 1) 81100 1 ) 8640 2 Grease lubrication, Ceramic bearings @ 65 mm
Pull Force 18.000 N
Hydraulic unclamp unit
ot —] 0 Air purge
£ w0 p——7 N 003 Taper cleaning by compressed air
fone N - Sensors for tool clamped, tool unclamped
S / AN ::; and clamped without tool
3 5:0--—//, o 5 Coolant through max. 80 bar
e ovr o e Y Option: Minimal coolant lubrication 10 bar
e —— Radial rigidity: 380 Njum
it sitov. o seam Axial rigidity: 165 Njum

52I
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HSG'S 18028'19AK HSG-S 180.28-19.AK

Spindel Parameter

nmax 28.000 1/min

Kegel HSK-F 63 oder 50 E

P (S1) 14 kW bei 5.000 U/min (Stern)
S M (S1) 29 Nm

— P (S1) 14 kW bei 8.700 U/min (Dreieck)
M (S1) 16 Nm

Drehgeber 1 Vss

6 Motor Stern / Dreieck umschaltbar
80 304 29 Fettlagerung, Keramiklager @ 50 mm
493 Werkzeugspannkraft 11.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch
Spivearogg Sperrluftabdichtung
[ Kegelreinigung mit Luft

% Sensorik fur Werkzeug gespannt,

@120
290
I
|

gel6st, gespannt ohne Werkzeug
Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar

N

Option: MMKS=

156 Minimalmengenschmierung, nur Luft
Radiale Steifigkeit: 369 N/um
Axiale Steifigkeit: 72 N/um

HSG-S 180.28-19.AK

Spindle Parameters

nmax 28.000 1/min

| Taper HSK-F 63 or 50 E

P (S1) 14 kW at 5.000 U/min (Star)
E M (S1) 29 Nm

= P (S1) 14 kW at 8.700 U/min (Delta)
/4 M (S1) 16 Nm

/ " Encoder 1 Vss

" ronansposd o) Motor Star / Delta configuration
=P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2 . . . ]

— () S1-1007% — M (Nm) 56-40% ts=2 Grease lubrication, Ceramic bearings @ 50 mm
Pull Force 11.000 N

DreiecicBetrieh Hydraulic unclamp unit

Air purge

Taper cleaning by compressed air

Sensors for tool clamped, tool unclamped

/4 N 120 and clamped without tool

:,:.ﬁ/ 40 Coolant through max. 80 bar
/ 00 Option: Minimal coolant lubrication, air only

0 4.500 8.700 15.000  28.000

Drehzahl / Speed n (rpm) Radlal rlgldlty 369 N/Hm

=P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2

——M (Nm) $1-100% ——M (Nm) S6-40% ts=2 Axia/ rlgldlty 72 N/um

|53

E

-
»
=)

\
|

©o
=]
N
=
o

Leistung / Power P (kW)
o
N N
= © o =
N
(-]
o

»
=}
.

o
°

o

(Nm)

Leistung / Power P (kW)
Drehmoment / Torque M
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HSG-S 200.20-16.AK (sy)  HsG-s 200.20-16.AK (Sy)

Spindel Parameter

nmax 20.000 1/min
s Kegel HSK-A 40
20 P (S1) 16 kW bei 5.500 U/min
M (S1) 28 Nm
Drehgeber 1 Vss
i . Synchron-Motor

Fettlagerung, Keramiklager @ 60 mm
Werkzeugspannkraft 6.800 N
Werkzeuglésen hydraulisch
= Sperrluftabdichtung

: Kegelreinigung mit Luft
Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 425 N/um
Axiale Steifigkeit: 226 N/um

9196
9160
@98
©196

225

HSG-S 200.20-16.AK (Sy)

Spindle Parameters

nmax 20.000 1/min

Taper HSK-A 40

P (S1) 16 kW at 5.500 U/min
M (S1) 28 Nm

Encoder 1 Vss
Synchronous motor

Grease lubrication,
Ceramic bearings @ 60 mm
Pull Force 6.800 N
Hydraulic unclamp unit

| | Air purge
. \// : Taper cleaning by compressed air
g 120 7 [aez Sensors for tool clamped, tool unclamped
2 10,0 5 .
< got— 1205 and clamped without tool
£ s01— --15:o§
LRUS // —— $roo % Coolant through max. 80 bar
o1 I Option: Min. coolant lubrication
Prefiah  Speed 1 (pm) Radial rigidity: 425 N/um
|=——P (kw) S1-100% P(kW)86-40%ts=1—MN_mIS1-100%—m)SG-40%ts=1| . o .
Axial rigidity: 226 N/jum

54I
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HSG-S 240.12-27.AK sy
HSO-S 240.18-27.AK (sy) HsG-s 240.12-27.AK (Sy)

HSO-S 240.18-27.AK (Sy)

Spindel Parameter

240 nmax 12.000 1/min / nmax 18.000 1/min
Kegel HSK-A 63

P (S1) 27,5 kW bei 3.500 U/min

M (S1) 75 Nm

Drehgeber 1 Vss

78
\\ y Synchron Motor

Fettlagerung, Keramiklager @ 80 mm / Ol-Luft
Werkzeugspannkraft 18.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch

195
. ‘ Sperrluftabdichtung
I N e e | Kegelreinigung mit Luft
I Sensorik fir Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

KUhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 557 N/um
e Axiale Steifigkeit: 285 N/um

156

2236
| 2150 |
|
3240
ap41
@245

75 245

HSG-S 240.12-27.AK (Sy)
HSO-S 240.18-27.AK (Sy)

Spindle Parameters

nmax 12.000 1/min / nmax 18.000 1/min
Taper HSK-A 63

P (S1) 27,5 kW at 3.500 U/min

M (S1) 75 Nm

Encoder 1 Vss

Synchronous Motor

Grease lubrication, Bearings @ 80 mm / air-oil
Pull Force 18.000 N
Hydraulic unclamp unit
00 | | e Air purge
25,0 / " .
s ~{ ' Taper cleaning by compressed air
E 20,0 /, 80,0

=
o
r=1
°

Sensors for tool clamped, tool unclamped

£
"1/ / AN and clamped without tool
3 10,04+— B~ 40,0
¥ s} / 200 & Coolant through max. 80 bar
Option: Minimal coolant lubrication
|=—P (kw) S1-100% P (kW) szf::::: T&;-mo%—m) $6-40% ts=2| Radl al r I g I dlty '. 557 N/ :U m

Axial rigidity: 285 Njum

I55
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MSG-E 205.15-15.AK.7  MsG-E 205.15-15.AK.7

Spindel Parameter

nmax 15.000 1/min

Kegel SK 40

P (S1) 10 kW bei 1.320 U/min
M (S1) 72 Nm

Drehgeber 1 Vss

Tk-@3220
@240
@205
2202
@200

|

|
®
@120

2145

Fettlagerung, Keramiklager @ 70 mm

Werkzeugspannkraft 12.000 N

Werkzeuglésen hydraulisch

S0 — Sperrluftabdichtung

140 502 Kegelreinigung mit Luft

S— = Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 284 N/um
Axiale Steifigkeit: 135 N/um

2115
|
L}
Ll
1
|
|
[
|
|
|
|
|
|

©

MSG-E 205.15-15.AK.7

Spindle Parameters

nmax 15.000 1/min

Taper CAT 40

P (S1) 10 kW at 1.320 U/min
M (S1) 72 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication,

Ceramic bearings @ 70 mm

Pull Force 12.000 N

Hydraulic unclamp unit

Air purge

Taper cleaning by compressed air

g Sensors for tool clamped, tool unclamped
E and clamped without tool

Coolant through max. 80 bar
Option : Minimal coolant lubrication

Leistung / Power P (kW)
® o
o ©
@ =
S o
o 2
°

-

i y =

T

3 G,O'R/ \\ 60,0 g
]

8 1 N £
® 4,0 / \ \ 40,0 E
201 —— 200 ©
T

00 00 Radial rigidity: 284 N/jum

0 1.320 3.300 8.000 12.000 15.000

Drehzahl / Speed n (rpm) AX[aI r[gldlty 1 35 N/um

|=—P (kW) $1-100% ——P (kW) $6-40% ts=2 —— M (Nm) $1-100% —— M (Nm) S6-40% ts=2|
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MSG'E 20515'15AK5 MSG-E 205.15-15.AK.5

Spindel Parameter

nmax 15.000 1/min

Kegel HSK-A 63

P (S1) 10 kW bei 1.320 U/min
M (S1) 72 Nm

Drehgeber 1 Vss

Tk-@3220
@240
@205
2202
@200

|

|
®
@120

2145

Fettlagerung, Keramiklager @ 70 mm

Werkzeugspannkraft 18.000 N

Werkzeuglésen hydraulisch

S0 — Sperrluftabdichtung

140 502 Kegelreinigung mit Luft

S— = Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 284 N/um
Axiale Steifigkeit: 135 N/um

2115
|
L}
Ll
1
|
|
[
|
|
|
|
|
|

©

MSG-E 205.15-15.AK.5

Spindle Parameters

nmax 15.000 1/min

Taper HSK-A 63

P (S1) 10 kW at 1.320 U/min
M (S1) 72 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication, Ceramic bearings @ 70 mm
Pull Force 18.000 N

Hydraulic unclamp unit

Air purge

Taper cleaning by compressed air

Sensors for tool clamped, tool unclamped

£ and clamped without tool

I ER/AN Coolant through max. 80 bar
- // Q\ Option : Minimal coolant lubrication
“1/ S o & Radial rigidity: 284 N/um

T~

00 00 Axial rigidity: 135 N/jum

0 1.320 3.300 8.000 12.000 15.000

Leistung / Power P (kW)

Drehzahl / Speed n (rpm)

|=—P (kW) $1-100% ——P (kW) $6-40% ts=2 —— M (Nm) S1-100% —— M (Nm) S6-40% ts=2|
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MSG 23012'15AK MSG 230.12-15.AK

Spindel Parameter

nmax 12.000 1/min

Kegel SK 45, HSK-A 63 oder Capto C6
P (S1) 10 kW bei 1.320 U/min

¥ M (S1) 72 Nm

Drehgeber 1 Vss

@200
2232
@230
2232

2120
2101,
|

Fettlagerung, Keramiklager @ 85 mm
Werkzeugspannkraft 18.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch
2 a2 Sperrluftabdichtung
o - Kegelreinigung mit Luft
= = Sensorik fir Werkzeug gespannt,
geldst, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 813 N/um
Axiale Steifigkeit: 241 N/uym

MSG 230.12-15.AK

Spindle Parameters

nmax 12.000 1/min

Taper CAT 45, HSK-A 63 or Capto C6
P (S1) 10 kW at 1.320 U/min

M (S1) 72 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication, Ceramic bearings @ 85 mm
Pull Force 18.000 N

Hydraulic unclamp unit

Air purge

Taper cleaning by compressed air

Sensors for tool clamped, tool unclamped

and clamped without tool
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SN Radial rigidity: 813 Njum
Axial rigidity: 241 Njum
58 I

Coolant through max. 80 bar
Option: Minimal coolant lubrication

Leistung / Power
o
o
N
o
o
o
Drehmoment / Torque M (Nm)
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°
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°

L] 1.320 2.700 8.000 11.400 12.300
Drehzahl / Speed n (rpm)

|=—P (kW) $1-100% P (kW) S6-40% ts=2 === M (Nm) S$1-100% ===M (Nm) S6-40% ts=2|
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MSG 260 12'45AK MSG 260.12-45.AK

Spindel Parameter

nmax 12.000 1/min

Kegel SK 45, HSK-A 80 oder Capto C6
P (S1) 35 kW bei 2.850 U/min

M (S1) 145 Nm

Drehgeber 1 Vss

300
292
280
36

25
400
425
630
7015

@82 (rotierend/rotate)

— \{

@120 (rotierend/rotate

2 j g N Fettlagerung, Keramiklager @ 85 mm
. 2 SpLs Werkzeugspannkraft 28.000 N
QI Werkzeuglésen hydraulisch
- ' Sperrluftabdichtung

Kegelreinigung mit Luft
Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gelést, gespannt ohne Werkzeug

Kuhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 813 N/um
Axiale Steifigkeit: 241 N/uym

MSG 260.12-45.AK

Spindle Parameters

nmax 12.000 1/min

Taper CAT 45, HSK-A 80 or Capto C6
P (S1) 35 kW at 2.850 U/min

M (S1) 145 Nm

Encoder 1 Vss

Grease lubrication, Ceramic bearings @ 85 mm
Pull Force 28.000 N
Hydraulic unclamp unit

Air purge
Taper cleaning by compressed air
w00 | Sensors for tool clamped, tool unclamped
a0 N | and clamped without tool
ARG 21122:2;3 Coolant through max. 80 bar
\§\\\ SO 1o Option: Minimal coolant lubrication
el 7 NN o
4 S~ 200 Radial rigidity: 813 Njum

Axial rigidity: 241 Njum

0 1.320 2.850 5.000 8.000 12.000

Drehzahl / Speed n (rpm)

|=—P (kW) $1-100% —— P (kW) S6-40% ts=10 —— M (Nm) $1-100% —— M (Nm) S6-40% ts=10]
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MSG 2858'44AK MSG 285.8-44.AK

Spindel Parameter

nmax 8.000 1/min
Kegel HSK-A 100
P (S1) 35 kW bei 1.125 U/min (Stern)

L M (S1) 297 Nm
] 5 2 i P (S1) 35 kW bei 3.300 U/min (Dreieck)
i i |— a} - M (S1) 101 Nm
- Drehgeber 1 Vss
L o - i Motor Stern / Dreieck umschaltbar
= e —H Fettlagerung, Keramiklager @ 100 mm
20 — 1o Werkzeugspannkraft 45.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch
Sperrluftabdichtung
Kegelreinigung mit Luft
Sensorik fur Werkzeug gespannt,
gel6st, gespannt ohne Werkzeug
KUhlmittel durch d. Welle max. 80 bar
Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral
Radiale Steifigkeit: 610 N/um
Axiale Steifigkeit: 300 N/pum
MSG 285.8-44.AK
Spindle Parameters
Stern-Betziet nmax 8.000 1/min
R —— ‘a0 Taper HSK-A 100
g oo \\\ e 2 P (S1) 35 kW at 1.125 U/min (Star)
| oy A\ o0 £ 5 M (S1) 297 Nm
D —d P (S1) 35 kW at 3.300 U/min (Delta)
§1o:o-j/ — s00 £ M (81) 101 Nm
voll w0 Encoder 1 Vss
e st o Motor Star / Delta configuration
— b st 100 b ) st Grease lubrication, Ceramic bearings @ 100 mm
Pull Force 45.000 N
DreieclcBetieh Hydraulic unclamp unit
iy S p Air purge
g \ oo 8 Taper cleaning by compressed air
| 394 I/AAN g Sensors for tool clamped, tool unclamped
gfg:g;j/ N\ e _§__“ and clamped without tool
: 12;21;// - 20 5 Coolant through max. 80 bar
S T S o0 Option: Minimal coolant lubrication
s Radial rigidity: 610 Njum
—— M (Nm) $1-100% —— M (Nm) S6-40% ts=2 Axial rlgldlty 300 N/l./m
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MSO 285 12'44AK MSO 285.12-44. AK

Spindel Parameter

nmax 12.000 1/min
Kegel HSK-A 100
P (S1) 35 kW bei 1.125 U/min (Stern)

2277
0285

2284
3285
283.5

2225

M (S1) 101 Nm
Drehgeber 1 Vss
14 Motor Stern / Dreieck umschaltbar

210 8

: e —H Ol-/Luftschmierung, Keramiklager @ 100mm
= — 81 Werkzeugspannkraft 45.000 N
Werkzeuglésen hydraulisch
Sperrluftabdichtung
Kegelreinigung mit Luft
Sensorik fur Werkzeug gespannt,

gel6st, gespannt ohne Werkzeug

Kahlmittel durch d. Welle max. 80 bar

Option: MMKS=
Minimalmengenschmierung zentral

Radiale Steifigkeit: 610 N/um
Axiale Steifigkeit: 300 N/pum

L M (S1) 297 Nm
. } P (S1) 35 kW bei 3.300 U/min (Dreieck)

, @142

MSO 285.12-44.AK

Spindle Parameters

Stern-Betriet nmax 12.000 1/min
R — a0 Taper HSK-A 100
E N o3 P (S1) 35 kW at 1.125 U/min (Star)
Eacl /] \ foon 2 5 M (S1) 297 Nm
L - - P (S1) 35 kW at 3.300 U/min (Delta)
'§1o:o-7/ — s00 £ M (81) 101 Nm
coll o Encoder 1 Vss
e st o Motor Star / Delta configuration
— b 1100 1 ) S Air/Oil lubrication, Ceramic bearings @ 100 mm
Pull Force 45.000 N
DreiecicBetrieh Hydraulic unclamp unit
iy I fa50 Air purge
g \ one £ Taper cleaning by compressed air
| 3904 /AN ety Sensors for tool clamped, tool unclamped
e o 8 and clamped without tool
: “;jﬂ:;// i 20 5 Coolant through max. 80 bar
S S o0 Option: Minimal coolant lubrication
e Radial rigidity: 610 Njum
—mstove i semis Axial rigidity: 300 Nfum
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ZUfriedene Kunden ...weltwelt!
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Helmut Diebold GmbH & Co.
Goldring Werkzeugfabrik
Spindeltechnologie
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An der Sagmuhle 4
D-72417 Jungingen

Telefon (074 77) 8 71-0
Telefax (0 74 77) 8 71-30

E-mail H.Diebold@hsk.com




