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Liste der Aktualisierungen

Uberarbeitung | Geidnderte Beschreibung der Anderungen
Abschnitte
00 (06.2007) Erstausgabe Erstausgabe
01 (07.2008) §1.1 EG-Richtlinie wurde aktualisiert
§3.5.1 Parameter ES798 wurden hinzugefiigt
§4.3 Befestigungsspezifikationen wurden hinzugefiigt
§4.4 Pneumatikanschllsse wurden aktualisiert
§4.49 Spezifikationen tiber Olkolben wurden hinzugefiigt
§4.5 Hydraulikanschliisse wurden hinzugefiigt
§4.7.2 Anschlisse Sensor ES798 wurden hinzugefiigt
§6.6 Spezifikationen Uber Drehverteiler wurden hinzugefligt
§6.7.1 Abschnitt Gber den Zustand des kapazitiven Sensor wurde aktualisiert
§6.7.2 Abschnitt Uber den Warmealarm wurde aktualisiert
§6.8 Abschnitt des Codierers wurde erweitert
§11 Ersatzteilliste wurde aktualisiert
§12 Abschnitt der Adressen wurde aktualisiert
02 (10/2008) §6.8 Codierer L+B mit Rechteckwelle TTL wurde hinzugefiigt
03 (12/2009) §3.5 Typenschild und Tabelle wurden aktualisiert
§6.8 Tabelle ES799 wurde aktualisiert
04 (12/2010) §Generalrevision Codierer L+B mit Rechteckwelle TTL wurde hinzugefiigt

Das Handbuch ist der Elektrospindel beigepackt. Zum Zeitpunkt der Uberarbeitung ist das
Handbuch das aktuellste produktbezogene Dokument. Fiir die Aktualisierungen besuchen Sie
bitte die Websites von HSD oder wenden Sie sich an den HSD-Kundendienst (siehe Kapitel 12).
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HSD 1 Vorbemerkungen

1 Vorbemerkungen

11 Mit dem Produkt mitgelieferte Unterlagen

Die dem Produkt beiliegende Dokumentation umfasst:
m Herstellerbestatigung gemaf Anlage IIB der Richtlinie 2006/42/EG.
m  Abnahmezertifikat des Produkts.

m Dieses Handbuch, welches alle Hinweise und Anleitungen zu Transport, Installation,
Gebrauch, Wartung und Entsorgung des Produkts enthalt.

. Kontrollieren Sie, ob alle oben aufgelisteten Dokumente im Augenblick der
l Lieferung des Produkts vorhanden sind und fordern Sie gegebenenfalls bei der
Firma HSD S.p.A. eine neue Kopie an.

1.2 Zweck des Handbuchs

Das Handbuch ist ein wesentlicher Bestandteil des Produkts und muss dieses unbedingt
begleiten; im gegenteiligen Fall fehlt dem Produkt eines seiner essentiellen
Sicherheitsanforderungen.

Verwahren Sie das Handbuch sorgfaltig und stellen Sie es allen betroffenen Personen zur
Verfugung.

Die Hinweise sollen exponierte Personen gegen Restrisiken schitzen.

Die Anleitungen liefern Angaben zum richtigen Umgang mit dem Produkt, so wie vom Hersteller
vorgesehen.

Falls Widerspriiche zwischen diesen Anleitungen und den Sicherheitsvorschriften bestehen,
wenden Sie sich fur eventuelle Korrekturen und/oder Anpassungen an die Firma HSD S.p.A.

Damit fehlerhafte Arbeitsschritte vermieden werden, welche Personen oder das Produkt
schadigen kdnnten, muss die gesamte, mit dem Produkt mitgelieferte Dokumentation sorgfaltig
gelesen und verstanden werden.

Verwahren Sie dieses Handbuch unbedingt an einem sicheren Ort, wo es stets fur
Einsichtnahmen verfligbar ist.

Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen sind fiir den sicheren und
vorschriftsmaBigen Gebrauch des Produkts unerlasslich.

1.3 Im Handbuch verwendete Symbole

Bezeichnet ein Verfahren, einen Vorgang oder eine andere derartige MaBnahme
A die, falls sie nicht korrekt durchgefiihrt oder nicht eingehalten wird,
Personenschaden verursachen kann.

Bezeichnet ein betriebliches Verfahren, einen Vorgang oder eine andere
& derartige MaBnahme die, falls sie nicht korrekt durchgefiihrt oder nicht
eingehalten wird, das Produkt beschadigen oder vollkommen zerstéren kann.

Weist darauf hin, dass die bezeichnete Stelle gliihend heiB sein kann und nicht
ohne VorsichtsmafRnahmen beriihrt werden darf.

010_003_02_it.fm HSD S.p.A. 5



HSD 1 Vorbemerkungen

Bezeichnet Anweisungen allgemeinen Interesses, die nicht vernachléassigt
werden diirfen.

e
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14 Mit dem Gebrauch des Produkts verbundene Risiken

Da die Firma HSD S.p.A. das vom Benutzer angewandte Installationsverfahren nicht kennt
und nicht kennen kann, muss der Installateur oder der Endkunde eine Risikoanalyse
durchfiihren, die speziell auf das jeweilige Verfahren und die Art der Installation
abgestimmt ist.

Auf jeden Fall tragt das Installationspersonal die Verantwortung dafiir, dass ein geeigneter Schutz
gegen zufallige Beriihrungen mit in Bewegung befindlichen Teilen und Organen garantiert wird.

Installateur und Benutzer miissen daneben auch andere Risiken beachten, insbesondere jene, die
durch das Eindringen von Fremdkdrpern und die Zufuhr von explosiven, entziindlichen oder
giftigen Gasen mit hohen Temperaturen entstehen kénnen.

Ferner zu berucksichtigen sind die Risiken im Zusammenhang mit Wartungsarbeiten, die unter
voller Sicherheit durchzufiihren sind, indem das Produkt isoliert und sichergestellt wird, dass das
Werkzeug stillsteht.

Nach erfolgten Einstellungen und je nach den seitens des Installateurs und/oder des Kunden
angewandten Installationsverfahren, kann die definitive Maschine als "fertige Maschine” geman
der Maschinenrichtlinie angesehen werden. Es missen eine Gesamtbewertung der Risiken und
eine Konformitatserklarung gemal Anhang IIA der Richtlinie 2006/42/EG erstellt werden.

141 Risiken wegen falscher Bedienung und/oder bestimmungswidrigem
Einsatz

Es ist strengstens verboten, Sicherheits-, Schutz- oder Kontrollvorrichtungen der einzelnen Teile
oder des gesamten Produktes unwirksam zu machen, zu entfernen, zu verandern oder in welcher
Form auch immer aufer Funktion zu setzen.

m Darauf achten, dass Hande, Arme oder andere Korperteile nie in die Nahe von sich
bewegenden Teilen geraten.

m Der Einsatz des Produkts in explosionsgefahrdeten Raumen ist verboten.

m Nicht autorisiertes Personal ist nicht befugt, eventuelle Funktionsfehler oder -stérungen des
Produkts zu beheben, und/oder den Betriebs- und Installationstyp zu verandern.

m Am Ende jedes aulierordentlichen Eingriffs, der den Ausbau von Verkleidungen, Barrieren
oder anderen Schutzvorrichtungen erfordert, ist vor der neuerlichen Inbetriebnahme des
Produkts fiir den Wiedereinbau derselben zu sorgen und deren korrekte Platzierung und
Funktionstlchtigkeit sicherzustellen.

m Alle Schutz- und Sicherheitseinrichtungen miissen stets perfekt funktionstlichtig gehalten
werden. Auch die Hinweis-, Warn- und Gefahrenschilder missen einwandfrei lesbar sein und
dirfen keinesfalls entfernt werden.

m Bei der Suche nach der Ursache eventueller Fehler oder Stérungen des Produkts sind alle in
der Betriebsanleitung erwahnten Vorkehrungen zu treffen, die dazu bestimmt sind, Personen-
bzw. Sachschaden zu vermeiden.

m Darauf achten, dass alle Schrauben, Bolzen und Nutmuttern zur Fixierung mechanischer
Elemente nach der Einstellung oder Justierung wieder festgezogen werden.

m Vor Inbetriebsetzung des Produkts priifen, ob alle Sicherheitsvorrichtungen installiert und
einwandfrei funktionstiichtig sind; im gegenteiligen Fall das Produkt auf keinen Fall aktivieren
und unverzuglich den Verantwortlichen fir die interne Sicherheit oder den Abteilungsleiter
informieren.

m Der Bediener hat die gesetzlich vorgeschriebene Personliche Schutzausristung (PSA) zu
verwenden; das Tragen von weiter Kleidung und Accessoires (Krawatten, weite Armel, usw.)
ist verboten.
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1.4.2 Spezifische Risiken bei der Wartung des Produkts

Um unter sicheren Bedingungen mit einem an der Maschine installierten HSD-
A Produkt umgehen zu kénnen, muss das Handbuch der Maschine eingesehen
werden.

m Vor irgendwelchen Wartungsarbeiten das Produkt von der Hauptversorgung trennen!

m  Auch wenn das Produkt nicht gespeist wird, kdnnen sich die drehenden und beweglichen Teile
auf Grund der Tragheit weiter bewegen, und folglich muss vor Wartungsarbeiten sichergestellt
werden, dass die beweglichen Teile des Produkts vollkommen stillstehen.

1.4.3 Restrisiken

Das Produkt wurden auf Grundlage der Richtlinie 2006/42/EG auf potentielle Risikoquellen
untersucht. Die noch bestehenden Risiken (Restrisiken) und die entsprechenden
Gegenmalinahmen sind jeweils in den betreffenden Abschnitten dieses Handbuchs beschrieben.

1.5 Informationen zum Produkt
1.5.1 Zweck des Produkts

Das Produkt ist ein Maschinenteil, das dazu bestimmt ist, mit anderen Maschinenteilen
zusammengebaut oder an anderen Maschinen eingebaut zu werden, um eine Maschine geman
Maschinenrichtline 2006/42/EG zu bilden.

Die Inbetriebnahme des Produkts ist folglich solange untersagt, bis sichergestellt ist, dass
die Maschine, in die es eingebaut werden soll, den Bestimmungen der Richtlinie 2006/42/
EG und nachfolgenden Abédnderungen entspricht.

1.5.2 Anwendungsbereich

Das Produkt wurde fur Fras- und Bohrbearbeitungen an Holz und Derivaten, Plastik, Faserstoffen,
Stein und Marmor, Aluminium und anderen metallischen Materialien entwickelt.

1.5.3 CE-Kennzeichnung und Produktidentifikation

Die CE-Kennzeichnung und die Seriennummer sind die einzigen von HSD S.p.A. anerkannten
Erkennungsmaoglichkeit, und der Benutzer muss dafur sorgen, dass sie unversehrt erhalten bleibt.

Im Abschnitt 3 “Technische Spezifikationen” sind die CE-Kennzeichnung, deren Position, sowie
die Seriennummer des Produkts angegeben.

015_001_00_it.fm HSD S.p.A. 8



1.6 Garantie

HSD S.p.A. garantiert, dass das Produkt im eigenen Werk mit positivem Ergebnis abgenommen
wurde.

Unter die Garantieleistung fallende Arbeiten werden am Sitz der Firma HSD S.p.A.
ausgefiihrt, wobei der Transport dahin zu Lasten des Kunden geht. HSD S.p.A. haftet nicht
fiir Produktionsausfille wahrend der Laufzeit dieser Garantie.

Mangel, die durch normalen Verschleild derjenigen Teile entstehen, die von Natur aus schneller
und kontinuierlicher Abnutzung unterliegen (z.B.: Dichtungen, Riemen, Lager, usw.), fallen nicht
unter die Garantie. Insbesondere garantiert HSD S.p.A. nicht flr die Haltbarkeit der Lager, da
diese von mehreren Faktoren beeinflusst wird, wie: Auswuchtungsgite der Werkzeuge, Art der
Bearbeitung, StoReinwirkungen und/oder mechanische Beanspruchungen, die die vom Hersteller
angegebenen Werte Uberschreiten.

Ferner haftet HSD S.p.A. nicht fiir Konformitatsabweichungen des Produkts, welche durch die
Nichtbeachtung der in der Betriebsanleitung enthaltenen Vorschriften, oder durch
unsachgemalfen Einsatz oder Behandlung des Produkts verursacht werden. Der Kaufer hat
daher nur dann Anspruch auf Ersatzleistung fiir eventuell als schadhaft befundene Teile,
wenn derlei Schaden nicht durch unzulassige Eingriffe, wie die Montage von nicht
originalen HDS-Ersatzteilen und/oder Austausch von Komponenten, die nicht in diesem
Handbuch vorgesehen, bzw. autorisiert sind, und durch Eingriffe, die ohne die vorherige
schriftliche Genehmigung von HSD S.p.A. durchgefiihrt wurden, verursacht wurden.

In keinem Fall haften HSD S.p.A. oder deren Zulieferer fiir solche Schaden (einschlieBlich
und ohne Einschrankung, Schaden an der kérperlichen Unversehrtheit, Schaden aufgrund
von Verlust oder Ertragsausfall, Betriebsunterbrechung, Verlust von Informationen oder
andere wirtschaftliche EinbuBen), die auf den Einsatz von Produkten von HSD
zuruckzufiithren sind, auch wenn HSD S.p.A. liber das mdgliche Auftreten dieser Schaden
informiert wurde.

Der Garantieanspruch verfallt, wenn der Kaufer der Firma HSD S.p.A. nicht schriftlich und in
detaillierter Form die Art der an dem Produkt eventuell festgestellten Konformitéatsabweichungen
innerhalb von 15 Tagen ab ihrer Feststellung mitteilt. Dartiber hinaus verfallt der
Garantieanspruch, wenn der Kaufer den Verkaufer nicht alle verlangten Kontrollen durchfihren
Iasst, oder falls der Verkaufer die Riickerstattung eines schadhaften Teils beordert hat und der
Kunde es unterlasst, das beanstandete Teil binnen zwei Wochen ab Aufforderung einzusenden.

Zeichnungen mit Malangaben und Abbildungen dienen lediglich als Beispiel und zur
Bezugnahme, um den Text verstandlicher zu machen.

Im Zuge einer auf die standige Weiterentwicklung und Aktualisierung des Produkts gerichteten
Unternehmenspolitik, behalt sich der Hersteller das Recht vor, sowohl die funktionellen, als auch
asthetischen Merkmale seiner Produkte zu verandern, an den Zeichnungen der Funktions- und
Zubehérkomponenten Anderungen durchzufiihren, oder die Produktion oder die Lieferung
einzustellen, ohne dies mitteilen zu missen, und ohne dass ihr daraus irgendwelche
Verpflichtungen entstehen. Ferner behalt sich HSD S.p.A. das Recht vor, strukturelle oder
funktionelle Anderungen vorzunehmen, sowie die Lieferung von Ersatz- und Zubehérteilen zu
andern, ohne dies in irgendeiner Form mitteilen zu mussen.

015_001_00_it.fm HSD S.p.A. 9



HSD 2 Transport, Verpacken, Auspacken,

2 Transport, Verpacken, Auspacken, Lagerung

21 Hinweise

m Beim Heben und Befdérdern des Produkts konnen fiir die anwesenden Personen gefahrliche
Situationen entstehen; aus diesem Grund missen die von HSD S.p.A. gegebenen
Anweisungen gewissenhaft eingehalten und geeignete Ausriistungen verwendet werden.

m Installations- und Montagearbeiten diirfen ausschlief3lich von spezialisierten Technikern
durchgefihrt werden.

m  Wir empfehlen dringend, alle Hebe- und Transportarbeiten des Produkts oder Teile des
Produkts mit grof3ter Vorsicht durchzufiihren und StoReinwirkungen zu vermeiden, die den

einwandfreien Betrieb beeintrachtigen oder verkleidete Teile beschadigen kénnen.

fir das an der Verpackung und am Typenschild des Produkts angegebene Gewicht

i Es obliegt dem Benutzer, das hinsichtlich Funktionalitdt und Tragfahigkeit am besten
geeignete Hebezeug (Seile, Gurte oder Ketten, usw.) zu wahlen.

2.2 Abmessungen und Gewichte
m Gewicht des verpackten Produkts: an der Verpackung aufgedruckt.

m Lineare Abmessungen des verpackten Produkts: in den Begleitpapieren angefiihrt.

23 Transport- und Verpackungsbedingungen

Das Produkt ist bei Lieferung in einer Hille aus VCI-Plastik und Schaumstoff in einer Holzkiste
oder einer Packung aus Spezialkarton enthalten.

Die folgende Abbildung zeigt einige Verfahren zum Heben der Kiste (mittels Seilen oder
Transpallet; im letzteren Fall muss sichergestellt werden, dass sich der Schwerpunkt der Kiste
beim Heben innerhalb der Gabeln befindet).

Die angefiihrten Beispiele sind rein hinweisend, da nicht von vornherein alle Méglichkeiten fir das
Heben des Produkts von HSD S.p.A. vorhergesehen werden kénnen.

020_001_00_it.fm HSD S.p.A. 10



Hsn 2 Transport, Verpacken, Auspacken,

24 Auspacken

Kontrollieren Sie vor dem Offnen der Verpackung, ob die Siegel unversehrt
/ /_\§ sind.

Ist die Transportkiste aus Holz, einen Schraubendreher unter dem Verschlusshaken ansetzen.
Vorsichtig aufhebeln, ohne die Verpackung und ihren Inhalt zu beschadigen.

Falls sich das Produkt in einem Karton befindet, die Klebebander entfernen, ohne die Verpackung
und ihren Inhalt zu beschadigen.

Das Produkt nicht an der Seite des Gebladses heben, damit die Verkleidung nicht
beschadigt wird.

Schaumstoff und Plastikhiille sind wie Kunststoffe zu entsorgen.

S,

25 Lagerung

Falls das Produkt eingelagert werden soll, muss es gegen Witterungseinfliisse, Feuchtigkeit,
Staub, sowie gegen atmospharische und umweltbedingte Einfliisse geschiitzt werden.

Dazu wie folgt vorgehen:
m RegelmaRig den allgemeinen Erhaltungszustand kontrollieren;

m die Welle (ungefahr einmal pro Monat) von Hand drehen, damit die Lager optimal geschmiert
bleiben.

EINLAGERUNGSTEMPERATUR: von 5°C (+41°F) bis +55°C (+131°F)
RELATIVE LUFTFEUCHTIGKEIT, NICHT KONDENSIERT: zwischen 5% und 55%.
Die maximale Lagerzeit fiir Produkte von HSD betrsigt 12 Monate. Uber diese Frist hinaus

i muss das Produkt von autorisiertem Personal inspiziert werden.
Fiir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an den HSD-Kundendienst.

020_001_00_it.fm HSD S.p.A. 11



HSD 3 Technische Spezifikationen

3 Technische Spezifikationen

31 Hauptteile ES798

Locher fir Ein- und Austritt

1 von Druckluft und Fluiden 6 | Spannzange HSK 11 | Loch fir Kabelaustritt

2 | 10 Befestigungslocher @9 7 | Welle 12 | Passung @140 h5
i . L Sitz fur Buchse
3 | Aufstellflache 8 | Zylindereinheit 13 DIN179 A 10x12
4 Austritte externe . .
4 Kiihlfliissigkeit Werkzeug 9 | Deckel/Fluidverteiler 14 | Vorderer Flansch
2 Sicherheits-
5 | Nase 10 | Drainageldcher 15 | Gehause

Fluidverteiler
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3 Technische Spezifikationen

3.2 Hauptteile ES798 ohne duBeres Gehduse

1 | 12 Befestigungslocher @6,5

Inneres Gehause mit
schraubenférmiger

8 Befestigungslocher

Struktur Zylinder @9
2 | Nase Zylindereinheit 10 | Vorderer Flansch
3 | Spannzange HSK Deckel/Fluidverteiler 11 | Befestigungsflache

4 | Welle

2 Sicherheits-
Drainageldcher
Fluidverteiler

030_005_00_it.fm (18-04-12)
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3 Technische Spezifikationen

3.3 Hauptteile ES799

SECIGCEICES

Locher fur Ein- und Austritt . .
1 von Druckluft und Fluiden 6 | Spannzange HSK 11 | Loch fur Kabelaustritt
2 | 10 Befestigungslécher @9 7 | Welle 12 | Passung @160 h5
2 Sicherheits- g
, . Sitz fr Buchse
3 | Aufstellflache 8 Drgmagegruben 13 DIN179 A 10x12
Fluidverteiler
Mechanische Verriegelung . Lo
4 Achse A der Maschine 9 | Zylindereinheit 14 | Vorderer Flansch
4 Austritte externe ; ; N
5 Kiihifliissigkeit Werkzeug 10 | Deckel/Fluidverteiler 15 | Gehause

030_005_00_it.fm (18-04-12)
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3 Technische Spezifikationen

34 Hauptteile ES799 ohne duBeres Gehduse

1 | 12 Befestigungslocher @6,5

Welle

8 Befestigungslocher
Zylinder @9

2 | Spannzange HSK

Zylindereinheit

Vorderer Flansch

4 Austritte externe
Kuhlflussigkeit Werkzeug

Deckel/Fluidverteiler

Befestigungsflache

030_005_00_it.fm (18-04-12)
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3 Technische Spezifikationen

3.5 Merkmale und Leistungen
3.51 ES798

HSD S.p.A www.hsd.it
Via della Meccanica, 16
61100 PESARQO (ltaly)

350V
250Hz
7900 rpm

S1 continuous
22 kW-29,5Hp

50 A

56 40%
25kW-33,5Hp

Peak Power

Spitzenleistung

35 kW-48 Hp

B
Cosp = 0,85
n =0,85

H1423H0383 (SP 150.140.41)

ES 788L 4P 25,00kW H1

. : . . , H1423H0383
559 27PN 'S Flussigkeitsgekiihlt — Liguid cooling

ASYNCHRONOUS

F-PHASE MOTOR Ta:20°C
DREHSTROM-
ASYNCHRONMOTOR Ins.CI. F

18000 O

20000 O

O

UL-MH26206

O

Nennspannung Vv 350 350 350 350
Nennfrequenz Hz 250 400 600 633
Nenngeschwindigkeit u/ 7500 12000 18000 20000
min
Betriebsart S1 S6 S1 S6 S1 S6 S1 S6
Dauer | 60% | Dauer | 60% | Daue | 60% | Daue | 60%
betrie betrie rbetri rbetri
b b eb eb
Nennleistung kW 22 25 22 25 11 12,5 7 8
Nenndrehmoment Nm 28 32 17,5 20 5,8 6,6 3,3 3,8
Nennstrom A 50 57 44 50 24 27 14,6 | 16,5
Nennertrag 0,85
Leistungsfaktor cos 0,85
Polzahl 4
Isolationsklasse F
Kihlung Flussigkeit
Gewicht mit Gehause | kg 70

030_005_00_it.fm (18-04-12)
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3 Technische Spezifikationen

Gewicht ohne
Gehause

kg

60

030_005_00_it.fm (18-04-12)

HSD S.p.A.
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Technische Spezifikationen

Aquivalentes Stromnetz SP 150.140.41

Nennleistung (S1/Dauerbetrieb) kW 22
Nennstrom (S1/Dauerbetrieb) A 50
Nennspannung \% 350
Nenngeschwindigkeit U/min 7385
Nennfrequenz Hz 250
Verkettete Leerlaufspannung \% 346
Leerlaufstrom A 16,9
Statorwiderstand (20°C) Ohm 0,04
Rotorwiderstand (20°C) Ohm 0,06
Streureaktanz des Stators Ohm 0,8
Streureaktanz des Rotors Ohm 1,0
Hauptfeldreaktanz Ohm 1,2
Anfangsgeschwindigkeit der Feldschwéachung U/min 7500
Hochstdrehzahl des Motors U/min 20000
Leistungsfaktor 0,85
Rotortragheitsmoment kg 6,2E-03
Anschluss Y/D Y

030_005_00_it.fm (18-04-12)
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HSD 3 Technische Spezifikationen

3.5.2 ES799

NENNDREHMOMENT - RATED TORQUE - COPPIA NOMINALE
Nm
71 SB625% (120 A)

59 S640% (977

Limite
meccanico dei
cuscinetti

[
|
|
\
|
42| S1 (65A) |
|
|
|
|
|

L= e e

From HSD Drawing code 5530H0274

LEISTUNG - POWER - POTENZA
30 |
T T T T \ |
4 | | |
o | | |
R I o, | ‘
' \
| l |
KW | | |
| | |
0 1 : |
6.8 rpm x 1000 o0 24
Siemens-Code: 1FE1073-4WN11
i Fur ndhere Angaben das “Projektierungshandbuch” der “integrierten

Synchronmotoren 1FE1” auf der Webseite der Firma SIEMENS konsultieren.
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3 Technische Spezifikationen

3.6 Am Produkt durchgefiihrte Kontrollen

Werkzeugwechsel
Auswerfhub
Werkzeugspannkraft
Funktionalitat der Spannzange
Funktionalitat des Codierers
Funktionalitat des Sensors

Durchfluss der Reinigungsluft Kegel-
Verdichtung

Dichtung Kuhlflissigkeit

Flussigkeitsdichtung Kolbeneinheit

Effizienz Erdleiter

Durchschlagfestigkeit

Elektrische Isolierung

Radialschwingung

Vordere Radialvibrationen <0,5 mm/s
Hintere Radialvibrationen <0,5 mm/s

AbschlieRendes Einfahren

030_005_00_it.fm (18-04-12) HSD S.p.A.



HSD 4 Installation und Inbetriebnahme

4 Installation und Inbetriebnahme

41 Vor der Installation durchzufiihrende Kontrollen
Vor irgendwelchen Arbeiten die folgenden KONTROLLEN DURCHFUHREN:

m ob kein Teil des Produkts wahrend Transport und/oder Beférderung StoReinwirkungen oder
Beschadigungen erlitten hat;

m ob die Verbinder beschadigt sind.

4.2 Vorbereitung der werkseitigen Versorgungseinrichtungen

Die Vorbereitung der werkseitigen Versorgungseinrichtungen (z.B.: Elektroanlage, Luftversorgung,
usw.) geht zu Lasten des Kunden.

Die Stromversorgungsleitung muss eine ausreichende Leistung bringen. Der Anschluf an das
Stromnetz muss von Fachpersonal hergestellt werden.

Der Kunde ist fiir die gesamte Stromversorgung des Produkts bis zu den

Verbindern verantwortlich.

Der Benutzer muss alle Sicherheitsvorkehrungen fiir die vorschriftsméRige
A Erdung des Produkts treffen.

Die Erdung muss den einschlagigen Vorschriften des Anwenderlands

entsprechen und regelméBig von qualifiziertem Personal liberpriift werden.

050_001_00_it.fm HSD S.p.A. 21



HSD 4 Installation und Inbetriebnahme

4.3 Mechanische Verbindungen

Die Tragestruktur, an der das Produkt befestigt wird, muss eine dem Gewicht und der Art der
Bearbeitung angemessene Steifigkeit aufweisen.

4.3.1 Aufstellflache fiir Elektrospindeln mit Gehause

Die Aufstellfliche, an der das Produkt
& befestigt werden soll, muss eine Planheit /[ / 002
1

4.3.2 Haltestruktur fiir Spindeln ohne Gehause

A pofestigt wird, mss eine Planheit unter 0.015mm /70075
aufweisen; und eine Rechtwinkligkeit zur

Spindelachse von unter 0,015mm haben J_ A 01015
1 | Haltestruktur der

Elektrospindel

///// 2 | Elektrospindel

|
:: 1/7]0,015

4.3.3 Befestigung ES798 ohne Gehdause

Die zwolf Durchgangsbohrungen &6,5 am vorderen Flansch benutzen.
Die Zylindereinheit befestigen, wie unter Abschnitt 4.3.7beschrieben.

Zwischen vorderem Flansch und Zylindereinheit eine Quote von 270 £0,05 mm
& einhalten.

43.4 Befestigung ES799 ohne Gehduse

050_001_00_it.fm HSD S.p.A. 22



HSD 4 Installation und Inbetriebnahme

Die zehn Durchgangsbohrungen @9 am vorderen Flansch verwenden.
Die Zylindereinheit mit acht Schrauben M8 befestigen.

Zwischen vorderem Flansch und Zylindereinheit eine Quote von 310 £0,05 mm
& einhalten.

4.3.5 Befestigung ES798 mit Gehause

Die zwolf Durchgangsbohrungen @6,5 am vorderen Flansch benutzen.
An der Struktur, an der die Elektrospindel befestigt werden soll, den Sitz des Stiftes @10 auf Hohe
der Buchse DIN179 A 10x12 am Gehause der Elektrospindel vorbereiten.

4.3.6 Befestigung ES799 mit Gehause

Die zehn Durchgangsbohrungen @10,5 am vorderen Flansch verwenden.
An der Struktur, an der die Elektrospindel befestigt werden soll, den Sitz des Stiftes @10 auf Héhe
der Buchse DIN179 A 10x12 am Gehause der Elektrospindel vorbereiten.

4.3.7 Befestigung der Zylindereinheit ES798
Der Zylinder der Elektrospindel ES798 besteht aus zwei Teilen, Zylinder und Deckel.
Zum Ein- und Ausbauen des Zylinders wie folgt vorgehen:

+ die acht Schrauben M8 vom Deckel ausbauen;

* mit den acht Schrauben M8 den Zylinder befestigen;
» den Deckel wieder montieren.

050_001_00_it.fm HSD S.p.A. 23



4 Installation und Inbetriebnahme

4.3.8 Werkzeugwechsel-System

Das Werkzeugmagazin muss die Kegel mit der folgenden Prézision positionieren:
ij - Exzentrizitit zwischen Spindelwelle und Werkzeugkegel : 0,8 mm;

- Rechtwinkligkeit zwischen Spindelachse und Anschlagflache des
Werkzeughalters : 0,1 mm .

HSK

1 | Spindelwelle HSK

2 | Werkzeugkegel HSK

Auf die Phasenverschiebung der Mitnehmer achten, die genau in die Sitze am
Werkzeughalter passen miissen.

050_001_00_it.fm HSD S.p.A.
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4.4

i

441

44.2

Pneumatische Anschliisse

Die Punkte der pneumatischen Anschliisse sind im Abschnitt 3 abgebildet

Punkte der pneumatischen Anschliisse fiir Modell ES798

Zylinder Vorderer Flansch

070_003_00_it.fm HSD S.p.A.



4.4.3 Punkte der pneumatischen Anschliisse fiir Modell ES799

N}@m@()/

4.4.4 Punkte der pneumatischen Anschliisse fiir Modell ES799 ohne Gehause

Vorderer Flansch

Beschreibung Versorgung Futter
1 Lufteintritt fir Abspannen des Werkzeugs 6 bar G1/8
2 Lufteintritt fir Einspannen des Werkzeugs 6 bar G1/8
3 Eintritt Verdichtungsluft (nur ES798) 4 bar G 1/8
4 Eintritt Reinigungsluft Kegel/Kihimittel G 1/8
Werkzeuginneres (nur ES798)
5 Eintritt Verdichtungsluft/Kegelreinigung (nur ES799) 0,5/6 bar G 1/8

070_003_00_it.fm HSD S.p.A.




4.4.5 Druckluftspezifikationen fir die HSD Produkte

& Vorsicht: Druckluft mit einer Reinheit gemaR ISO 8573-1, Klassen 2 4 3 zufiihren, das

heift:

Klasse 2 fur Festkdrper Partikelgrofle <1 ym

Klasse 4 fir die Feuchtigkeit: Taupunkt < 3°C (37.4°F)

Klasse 3 fiir das Gesamtdl: Olkonzentration < 1 mg/m3

Werden diese Spezifikationen nicht eingehalten, kann das Produkt Schaden erleiden.
Sollten bei der Reparatur Verunreinigungen festgestellt werden, verfillt der
Garantieanspruch.

Ii‘ Info:

Eine mdgliche Umsetzung der oben genannten Spezifikationen kann zum Beispiel durch
Einhaltung der folgenden Hinweise erreicht werden:

m st in der Maschine ein Kreis flir Schmierluft vorhanden, wird dieser vom Kreis der fiir
das Produkt bestimmten trockenen Luft mit Hilfe eines Rickschlagventils getrennt.

m Installieren Sie die in der nachstehenden Abbildung angegebenen Filter so nahe wie
mdglich beim HSD-Produkt.

@ @ 1. Netzversorgung.
2. Vorfilter 5 ym.
3. Olabscheidefilter 0,1
2 (3

4. Beim Produkt HSD.

m Bericksichtigt man, dass die Filter einen Wirkungsgrad <100% haben, ist es wichtig,
dass die Werkzeugmaschine mit entsprechend aufbereiteter Luft gespeist wird.
Flhren Sie zum Beispiel an der in der vorherigen Abbildung angegebenen Stelle (1)
Druckluft mit einer Reinheit gemaf ISO 8573-1, Klassen 7 6 4 zu, das heif3t:

» Klasse 7 fir Festkorper:
PartikelgroRe < 40 um;
Konzentration der Festkorperpartikel < 10mg/m3;

» Klasse 6 fir die Feuchtigkeit:
Taupunkt < 10°C;

+ Klasse 4 fur das Gesamtdl:
Olkonzentration < 5 mg/m3.

m Lassen Sie am Ende des Arbeitstages die Pneumatikanlage ab, damit die Filter
automatisch gereinigt werden.

m Fuhren Sie eine regelmalige Wartung der Filter gemaR den Angaben des Herstellers
durch und tauschen Sie die Filter, wenn sie gesattigt sind und ihre Wirksamkeit verlieren
(ungefahr alle 6/12 Monate).

070_003_00_it.fm HSD S.p.A. 27



44.6 Reinigung des Werkzeugkegels

Die Reinigung des Werkzeugkegels und dessen konischen Sitzes in der Spindelwelle erfolgt
mittels Druckluft wahrend des Werkzeugwechsels.

Mit diesem Verfahren werden die Kupplungsflachen vor Verunreinigungen geschutzt.
RegelmaRig den Zustand der Kupplungsflachen und ihre Sauberkeit kontrollieren, wie unter
Abschnitt 7 “Programmierte Wartung”beschrieben.

e | Der Strom der Reinigungsluft muss wihrend der gesamten Offnungszeit der
l Spannzange aktiv bleiben.

4.4.7 Innere Verdichtung

Der Luftkreis der inneren Verdichtung verhindert das Eindringen von Partikeln, welche das Innere
der Elektrospindel beschadigen kénnen. Die eingeblasene Luft tritt durch die Offnungen der
vorderen Labyrinthdichtung im Bereich der Spindelnase aus.

eingeschalteter Maschine aktiv sein, damit vermieden wird, dass von anderen

i Die Verdichtungsluft muss auch bei stillstehender Elektrospindel und
Arbeitsbereichen ausgehender Staub in das Innere eindringt.

Bei stillstehender Spindel prufen, ob die Luft gleichmaRig um die Spindelwelle (Verdichtung)
herum austritt; andernfalls die Leistungsfahigkeit des Luftkreises und die Korrektheit der
Anschlusse kontrollieren.

_ Verbrauch von 2880 Liter/Stunde®
l Verdichtungsluft 48 Liter/Minute®
ES798: 1,69 CFM®
(*) Volumen bei : P = 4 bar (58 PSI) und T = 20°C (68° F)

Verbrauch von 3000 Liter/Stunde®
l' Verdichtungsluft 50 Liter/Minute®
ES799: 1,76 CFMO)

(*) Volumen bei : P = 0,5 bar (7,2 PSI) und T = 20°C (68° F)
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Bei dem Elektrospindel-Modell ES799 sind die Eintritte von Verdichtungsluft und
Kegelreinigungsluft vereinheitlicht. Dem Kunden obliegt es, einen Kreis wie nachstehend gezeigt
bereitzustellen, um von einem festen Druck von 0,5 bar fur die Verdichtung zu 5 bar fir die
Reinigung des Werkzeugskegels wahrend des Werkzeugwechsels zu wechseln.

Figura 1 : hinweisender Pneumatikschaltplan
regolatore di

pressione
%FP 05 bar

elettrovalvola a T pressurizzazione
tre vie
U= = pressione
L pressostato %—@ " roto
~| (faratura 05 regolafore
H Barl di pressione pre-filtro 5 pm e
£y 6 bor flfro disoliatore 01 pm
= pulizia cono

pressostato
(taratura 6 Bar)

& DER VORGESCHLAGENE KREIS IST REIN HINWEISEND
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44.8 Kolbenantrieb Werkzeugwechsel ES798

(]

Info: Der gezeigte Kreis dient nur als Beispiel.

Nachstehend finden Sie ein Planbeispiel fiir die Ausfiihrung der Anlage.

(4) 67 bar

O @
® @

L

D8x6 \\ =

1 7

",
©

[A—
S

Bezug Beschreibung

Netzversorgung.

Vorfilter 5 ym.

Olabscheidefilter 0,1 pm.

Druckregler.

Drucklufttank.

Bistabiles 5-2 Elektroventil.

Flussregler in eine Richtung (zur Regulierung des Verriegelungsimpulses).

Lufteintritt zum Ausspannen des Werkzeugs.

O 00 N O G~ WOWN =

Lufteintritt zum Einspannen des Werkzeugs.
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449 Kolbenantrieb Werkzeugwechsel ES799

(]

Info: Der gezeigte Kreis dient nur als Beispiel.

Die Elektrospindel ES799 ist mit einem Olzylinder fir den Werkzeugwechsel ausgestattet.
Nachstehend finden Sie ein Planbeispiel fiir die Ausfiihrung der Anlage.

LW @

50 bar

AR

L —|— — —

Ok=

Bezug Beschreibung

Hochdruckkreis (50 bar)

Niederdruckkreis

Bistabiles Elektroventil

Sicherheitsschalter am Ricklaufkreis des Kolbens (geeicht auf 30 bar)

Oleintritt zum Ausspannen des Werkzeugs.

Ol A~ WN -

Oleintritt zum Einspannen des Werkzeugs.

Ii‘ Info:

Es mussen nicht standig 50 bar beim Einspannen des Werkzeugs bereit gestellt werden.
Sobald vom Sicherheitsschalter bestatigt wurde, dass der Kolben an den oberen
Endanschlag zurtickgekehrt ist, kann der Druck auf 10 bar verringert werden.
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4.5 Wasseranschliisse

451 WasseranschluBpunkte
ES798

ES798

ES799

090_002_00_it.fm
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ES799 ohne Gehause

Beschreibung Futter
1 Eintritt KGhlflissigkeit Stator G1/8
2 Austritt Kuhlflissigkeit Stator G 1/8
3 Eintritt KGhIflissigkeit Werkzeuginneres G 1/8
4 Eintritt KGhIflissigkeit Werkzeugaulieres G 1/8
5 Eintritt Ol Werkzeug abspannen (nur ES799) G1/8
6 Eintritt Ol Werkzeug einspannen (nur ES799) G1/8

090_002_00_it.fm
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4.6 Spezifikationen des Kiihlers

Verwenden Sie Wasser unter Zusatz von 10% Ethylenglykol und Korrosionsschutzadditiven.

Auf Anfrage liefert HSD das Produkt "ARTIC-FLU-5" (Bestellcode: H2161H0022).

ARTIC-FLU-5 ist eine von HSD S.p.A.getestete, gebrauchsfertige Kiihimittelmischung mit
Monoethylenglykol und 6kologischen Korrosionshemmern ohne Amine, Nitrate oder Phosphate,
welches einen Korrosionsschutz fiir ungefahr 1 Jahr gewahrleistet.

ARTIC-FLU-5 verhindert die Bildung von Rost, Kalk und Schaumablagerungen, sowie
Verhartungen, Risse und Quellungen der Gummiteile und der Muffen.

Das Mittel entspricht verschiedenen internationalen Standards, darunter die Norm CUNA NC 956-

16.
Kiihlleistung 3200 W
Mindestdurchsatz 4 Liter/Minute
o } Wasser
Spezifikationen des Kihlers Kiihimitteltyp + 15% Ethylenglykol
+ Korrosionshemmer
Sglltemperatur des +25+/-3°C (+77+/-5°F)
Kiihlers
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4.7 Elektroanschliisse

& Die elektrische Speisung der Elektrospindel MUSS mittels Inverter erfolgen.

471 Leistungsverkabelung

Die Phasen und der Erdleiter sind durch Aufkleber markiert

4.7.2 Verkabelung des Sensors ES798

Farbe Beschreibung

Braun +Vg Versorgung

Schwarz Out Unter Spannung stehender Ausgang
Blau oV

4.7.3 Verkabelung des Codierers ES798

Farbe Beschreibung

Rot 5V Sense
Speisung (+5V)

Schwarz GND

Gelb A+

Grin A-

Braun B+

Blau B-

Weil} Z-

Grau Z+

4.7.4 Verkabelung des Sensors ES799

Farbe Beschreibung

Braun +Ug Versorgung

Schwarz A, Unter Spannung stehender Ausgang
Weil} A, Unter Strom stehender Ausgang
Blau ov

4.7.5 Verkabelung des Codierers ES799

Farbe Beschreibung
Grin 5V Sense

Rot Speisung (+5V)
Blau GND

Weil A+

Braun A-

Rosa B+

Schwarz B-

Grau Z-

Gelb Z+

100_005_00_it.fm

HSD S.p.A.



HSD 5 Allgemeine Kontrollen nach der

5 Allgemeine Kontrollen nach der Installation

5.1 Kontrollen vor dem Einschalten

51.1 Pneumatikkreis

m Die Verdichtungsluft muss immer vorhanden sein, auch bei stillstehender Elektrospindel:
kontrollieren (bei stillstehender Elektrospindel und eingesetztem Werkzeughalter), ob aus der
Labyrinthdichtung an der Spindelnase ein gleichmaRiger, stetiger Luftstrom austritt;

m Die Kegelreinigungsluft muss wahrend des Werkzeugwechsels vorhanden sein;

m Der Auswerfvorschub des Werkzeugkegels muss wie unter Abschnitt 6.4 “Einspann- und
Auswurfvorrichtung des Werkzeughalters” angegeben sein.

5.1.2  Hydraulikkreis

m Die verwendeten Flissigkeiten miissen den Spezifikationen und den Anweisungen des
Abschnitts 3 “Technische Spezifikationen” entsprechen.

5.1.3 Stromkreis

m Der Erdleiter des Produktes (siehe Abschnitt 4.7 “Elektroanschlisse”) muss an die
Erdung der Maschine angeschlossen sein;

m Die Thermosicherung muss ein Sicherungsverfahren gegen Uberhitzung der
Wicklungen der Elektrospindel auslésen (siehe Abschnitt4.7 “Elektroanschlisse”).

5.1.4 Programmierung des Inverters

Die Elektrospindel ES799 ist mit einem Synchronmotor mit Permanentmagneten ausgestattet, der
sich wie ein Stromgenerator verhalten kénnte. Die Ausgangsspannung hangt vom
Drehzahlbereich ab (siehe Abschnitt 3 “Technische Spezifikationen”). Folglich miissen
Schutzmodule gegen Uberspannung wegen der Regenerativeffekte des Synchronmotors
vorgesehen werden. Nachstehend geben wir ein Beispiel fur einen Kreis mit Schutzmodul:

W Modulo di
profezione / Azionamento / ——
[[ Motore / Motor J orotection Drive — N\
module

5.1.5 Parametrisierung des Inverters

ES798

Fir die Parametrisierung des Inverters die Typenschilddaten berlicksichtigen
ES799

Zur Erleichterung der Parametrisierung liefert Siemens eine Datei, die in den Antrieb hochzuladen
ist. FUr den Zugriff auf diese Dateien muss das Tool “SimocomU” (von Siemens) erworben
werden, mit dem die Motordrehung direkt von einem PC aus kontrolliert werden kann.
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5.2 Kontrollen beim ersten Anlaufen

Es ist verboten, die Elektrospindel ohne eingesetzten Werkzeughalter zu
betreiben.

Druck gehalten werden, damit der Kolben am oberen Endanschlag, fern von

Der Zylinder dieser Elektrospindel ist doppeltwirkend: der Zylinder muss unter
& den schnell drehenden Teilen bleibt.

m Der Werkzeugwechselzyklus darf nur bei stillstehender Welle erfolgen;

m Dbei eingesetztem Werkzeughalter und ohne Bearbeitungen den unter Abschnitt 6.3
beschriebenen Aufwarmzyklus durchfuhren.
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HSD 6 Gebrauch und Einstellung

6 Gebrauch und Einstellung

6.1 Umgebungsbedingungen

HSD S.p.A. hat seine Produkte bei Standard-Umgebungsbedingungen (gemafi CEl EN 60034-
1:2006-05) abgenommen und gepriift.

Far Informationen Gber die mégliche Anwendung in speziellen Umgebungen wenden Sie sich bitte
an die Firma HSD S.p.A.

6.2 Einlaufen

Vor dem Verpacken wird das Produkt einem automatischen Einlaufzyklus unterworfen, damit die
korrekte Verteilung des Schmierstoffes (Longlife Fett) Gber die Laufflache der Lager gewahrleistet
wird und die Kugeln und Laufflachen selbst einlaufen kénnen. Sofern vorhanden, werden auch die
Untersetzungsgetriebe und die Servomotoren eingefahren und die internen Pneumatik- und
Hydraulikkreise werden dynamischen Tests unterzogen.

Ein Einlaufzyklus beinhaltet aulerdem eine strenge Kontrolle aller Steuerungs- und
Anzeigeelemente, wobei am Priifstand verschiedene Bearbeitungszyklen simuliert werden.

6.3 Vorwarmen

HSD S.p.A. verwendet hoch prazise Lagerpaare mit Schragkontakt, die vorgespannt und mit
Spezialfett flir hohe Geschwindigkeiten dauergeschmiert sind.

Im Augenblick des taglichen Inbetriebsetzens sollte die Elektrospindel einem kurzen
Vorwarmzyklus unterzogen werden, damit die Lager allmahlich eine gleichmafige
Betriebstemperatur und folglich eine gleichférmige Ausdehnung der Pisten erreichen, sowie die
korrekte Vorspannung und Steifigkeit erzielt werden.

Es empfiehlt sich den folgenden Zyklus bei eingesetztem Werkzeughalter und ohne
& Bearbeitungen durchzufiihren:

25% der Hochstgeschwindigkeit des Typenschilds fur 5 Minuten.

50% der Hochstgeschwindigkeit des Typenschilds fur 3 Minuten.

75% der Hochstgeschwindigkeit des Typenschilds fur 2 Minuten.

100% der Hochstgeschwindigkeit des Typenschilds fir 1 Minute.

Der Vorwarmzyklus wird daneben jedesmal dann ausgeflhrt, wenn die Maschine so
lange nicht gebraucht wurde, dass die Elektrospindel bis auf Umgebungstemperatur
abgekuhlt ist.

Nur bei der ersten Inbetriebsetzung nach der Einlagerung oder Stillstandzeiten von
mehr als 4 Monaten muss vor dem Vorwarmzyklus eine vorbereitende Phase von 2
Minuten bei 5000 U/min. erfolgen.

Wahrend der Bearbeitung kann die Spindel hohe Temperaturen erreichen und darf
daher nicht ohne VorsichtsmaRnahmen berthrt werden.

>

Es ist verboten, die Elektrospindel ohne eingesetzten Werkzeughalter zu
betreiben.
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6.4 Einspann- und Auswurfvorrichtung des Werkzeughalters

Einspannen und Auswerfen des Werkzeughalters erfolgen mittels doppelt wirkendem Kolben.

Das Modell ES798 tragt einen mit Druckluft angetriebenen Kolben;
der Kolben des Modells ES799 wird mit Ol angetrieben.

Der Auswurf des Werkzeugkegels muss zirka 0,5 mm - 0,6 mm betragen.

. Alle Elektrospindel von HSD sind mit einem System der mechanischen

l Reaktion ausgestattet, welches die Achsialkraft des Kolbens an der Welle
wéahrend des Werkzeugwechsels neutralisiert und so die Unversehrtheit der
Prazisionslager gewabhrleistet.

6.4.1  An den Werkzeughalter iibertragbares Drehmoment

UBERTRAGBARES
KUPPLUNGSTYP DREHMOMENT
HSK A63 97 Nm
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6.4.2 Werkzeugkegel

KEGEL 1SO30 VER?.'X‘,\?&’EIGSS KEGEL HSK
DIN69871 HSD 0804H0009 DIN69893

o

Die Geometrie der Konizitat muss fir die Kegel ISO30 der Norm DIN69871, und fiir die Kegel
HSK der Norm DIN69893 entsprechen;

Der Werkzeugkegel ISO30 muss lber den Prazisionsgrad AT3 verfugen;

Dubel, Nuten oder andere Formen vermeiden, welche die dynamische Auswuchtung des
Werkzeughalters beeintrachtigen kénnten;

Bei max. Geschwindigkeit des Typenschilds der Elektrospindel muss die dynamische
Auswuchtung gleich G = 2,5 oder besser sein (Norm ISO1940);

Die Auswuchtung erfolgt bei zusammengebautem Werkzeughalter (Kegel, Spannzange,
Nutmutter, Werkzeug);

Der Anzugsbolzen des Kegels ISO30 muss obligatorisch von HSD sein (Code 0804H0009).

6.4.3 Allgemeine Hinweise zu den Werkzeugkegeln

A WICHTIG:

Die Wahl des Werkzeughalters ist fir die Sicherheit sehr wichtig.

Die konischen Flachen des Werkzeughalters und seines Sitzes an der Spindelwelle missen
einwandfrei sauber gehalten werden, damit sicheres Ankuppeln erméglicht wird (siehe
Abschnitt 7 “Programmierte Wartung”).

Wahrend der Bearbeitung den Kontakt mit nicht schneidenden Drehteilen und dem in
Bearbeitung befindlichen Werkstiick vermeiden.

Der Sitz des Werkzeugkegels muss stets gegen eindringenden Schmutz geschitzt sein: einen
Verschluss oder einen Werkzeugkegel verwenden.

Am Ende eines jeden Arbeitstages stets den Werkzeugkegel aus der Elektrospindel nehmen,
damit er nicht verklebt. Den Sitz des Werkzeughalters mit einem sauberen Werkzeugkegel bei
Raumtemperatur schlieRen.

Die Elektrospindel nicht ohne eingesetzten Werkzeughalter in Drehung versetzen. Im
Besonderen bei den Modellen HSK beeintrachtigt das Drehen der Elektrospindel ohne
Werkzeughalter die Auswuchtung und die Funktion der Spannzange.
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6.5 Werkzeug

Die dynamische Auswuchtung bei max. Geschwindigkeit des Typenschilds der Elektrospindel
muss gleich G = 2,5 oder besser sein (Norm 1ISO1940);

DIE VOM HERSTELLER DES WERKZEUGS ANGEGEBENE MAX DREHZAHL
A PRO MINUTE (U/min) EINHALTEN.

Je nach Art und Beschaffenheit der durchzufihrenden Bearbeitung und des verwendeten
Materials obliegt es dem Benutzer zu entscheiden, ob bei niedrigerer (NIE HOHERER), als vom
Hersteller angegebenen Geschwindigkeit gearbeitet werden soll.

Bei der Wahl des Werkzeugs sind die folgenden Empfehlungen unbedingt zu beachten:

m Stets optimal gescharfte Werkzeuge verwenden, die vorschriftsmafig am entsprechenden
Werkzeughalter einzuspannen sind.

m Auf keinen Fall deformierte, schadhafte, mangelhafte oder jedenfalls nicht perfekt
ausgewuchtete Werkzeuge verwenden.

m Vor dem Einsetzen des Werkzeugs in die entsprechende Spannzange stets sicherstellen,
dass samtliche Oberflachen frei von Dellen und einwandfrei sauber sind.

m Die wesentlichen Voraussetzungen fir die Verwendung eines
Hochgeschwindigkeitswerkzeugs sind:
- kompaktes, kurzes und leichtes Werkzeug
- prazis und mit hohem Sicherheitsgrad der eingespannten eventuellen Einsatzen
- ausgewuchtet und symmetrisch mit dem Werkzeughalter gekuppelt
- mit Schneide in der Nahe der Drehachse
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6.6 Flussigkeitsverteiler

Die Elektrospindeln ES798 und ES799 sind wahlweise mit Drehverteiler fir die innere Kiihlung
des Werkzeugs ausgestattet. Die Kiihlung erfolgt mittels Kihlflissigkeiten.

Die betreffenden Wasseranschlusspunkte sind unter Abschnitt 4.5.1dargestellt. Der
Standardverteiler besitzt folgende Merkmale:

Merkmale

Mindestdruck 0,5 bar
Hochstdruck 7 bar
Hochstgeschwindigkeit 24000 U/min
Hochsttemperatur der Kihlflussigkeit 70° C
Filterungsgrad der Kihlflissigkeit 60 um
Trockenlauf mdglich
Max. Durchsatz 20l/min

Die Elektrospindeln haben Drainageldcher des Verteilers, die im Falle von Anomalien oder
Uberschreitung des Drucks oder des Durchsatzes der Flissigkeit nitzlich sind.
Die Position dieser Locher ist in den folgenden Abbildungen gezeigt:

ES799 ES799 ohne Gehause (Zylinder)

Soll ein Drehverteiler verwendet werden, der anders ist als der Standardverteiler von
HSD, den technischen Kundendienst der Firma HSD kontaktieren.

.
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6.7 Sensoren

Die Elektrospindel ist mit einem kapazitiven Sensor zur Uberwachung ihres Status, und einem
“Warmealarm” zum Schutz der elektrischen Wicklungen ausgestattet.

6.7.1  Status der Elektrospindel und entsprechende Outputs der kapazitiven

Sensoren
ES798

Ablesebereich 2-5 mm

Versorgung 14-30 VvV DC

Ausgangsspannung 0-10 Vv
Geschlossene Spannzange ohne | 5,3 +7 V (23°)
Werkzeug
Geschlossene Spannzange, 3,8+5,3 V (23°)

Ausgangsspannung angekuppeltes Werkzeug
Falsch angekuppeltes Werkzeug 1,4+3,8 V (23°)
Ausgeworfenes Werkzeug 1+14 V (23°)

Die Drehung der Elektrospindelwelle kann nur erfolgen, wenn der Status der Werte am
A Ausgang gleich dem Status des angekuppelten Werkzeugs ist, wenn sich die Werte
andern, die Drehung der Elektrospindelwelle sofort anhalten.

ES799
Ablesebereich 0-10 mm
Versorgung 15-30 V DC
Ausgangsspannung 0-10 Vv
Ausgangsstrom 4-20 mA
Geschlossene Spannzange 32+5 V (23°)
ohne Werkzeug
Geschlossene Spannzange, 25+3,2 V (23°)
Ausgangsspannung in A1 angekuppeltes Werkzeug
Falsch angekuppeltes 1,3+2)5 V (23°)
Werkzeug
Ausgeworfenes Werkzeug 1,1+1,3 V (23°)
Last an der Ausgangsspannung =o<von10 | mA
, Ablesedistanz = 0 mm 4/+0,8 mA (23°)
Ausgangsstrom in A2 -
Ablesedistanz = 10 mm 20/+0,8 mA (23°)

Die Drehung der Elektrospindelwelle kann nur erfolgen, wenn der Status der Werte an A
A oder A, gleich dem Status des angekuppelten Werkzeugs ist, wenn sich die Werte andern, die
Drehung der Elektrospindelwelle sofort anhalten.

6.7.2 Gebrauch und technische Merkmale des Warmealarms

Der Warmealarm muss an die numerische Steuerung angeschlossen sein, welche bei Feststellung von
Ubermafigen Temperaturen die Bearbeitung baldmdglichst abbrechen und die Drehung der
Spindelwelle anhalten muss.

Wenn die Welle blockiert wird, wahrend das Werkzeug noch gegen das zu bearbeitende
Werkstiick geschoben wird, konnen die Lager der Spindel beschadigt werden; wird zu lange
gewartet, bevor das Werkzeug vom Werkstiick entfernt und die Drehung angehalten wird,
kann der Stator durchbrennen.
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ES798

Die Elektrospindel ist mit einem bimetallischen Schalter NC in der elektrischen Wicklung des Stators
ausgestattet, der 6ffnet, sobald eine fur die Wicklungen schadliche Temperatur erreicht wird; der
Kontakt schlie3t, nachdem die Temperatur wieder bis auf sichere Werte abgesunken ist.

ES799

Der Warmealarm wird mit zwei Sonden des Typs KTY84 realisiert.

Fir nahere Angaben das “Projektierungs-Handbuch” der “integrierten Synchronmotoren 1FE1”
konsultieren, das auf der Website der Firma SIEMENS verfligbar ist.
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6.8 Codierer

6.8.1  Allgemeine Beschreibung

Der Codierer erstellt eine inkrementale Kodierung des mit den Signalen A und B, A negiert und B
negiert, in Phasenverschiebung erfassten Werts; er liefert daneben die Nullsignale und die Signale

Null negiert.
Es gibt zwei Codierer-Modelle:

m Codierer Lenord+Bauer Rechteckwelle

m Codierer Lenord+Bauer Sinuswelle

6.8.2 Technische Merkmale des Codierers Lenord+Bauer mit Rechteckwelle

EIGENSCHAFT

WERT

Nennspeisung

5V DC +/-5%

Betriebstemperatur

-30°C + +85°C (-22°F + +185°F)

Max. Betriebshohe

2000 m (6500 ft)

Signaleingang:

256, 512, 1024 oder 2560 Impulse pro Umdrehung
+ Nullkerbe (ES798)
(256 Impulse multipliziert x1,x2,x4 oder x10 intern)

Signalausgang:

Kompatible elektrische Standanzeiger TTL (0V, +5V
Line Driver)
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Signale des Codierers Lenord+Bauer mit Rechteckwelle

—— T —
7D=
5V
A oV
| |
| i — oV
B+ } oV
| |
L
I sv
A } | Y
|
U 5V
B | } oV
| \
\ \
5V
Z oV
\
_ | 5V
Z oV

Periode

O -

Phasenverschiebung
(D=T/4)

Eine hohere Spannung, als die angegebene (5V *5%), kann das Codierer-
Lesegerat schadigen

190_003_00_it.fm (18-04-12) HSD S.p.A.



6.8.3 Technische Merkmale des Codierers Lenord+Bauer Sinuswelle

EIGENSCHAFT

WERT

Nennspannung “U”

5V DC +/-5%

Betriebstemperatur

-30°C + 85°C (-22°F + 185°F)

Max. Betriebshohe

2000 m (6500 ft)

Signaleingang:

» 256 Impulse pro Umdrehung + Nullkerbe
(ES798)

* 250 Impulse pro Umdrehung + Nullkerbe
(ES799)

Ausgang Signale A B:

500 mV Spitze-Spitze mit Mittelwert “U Ref.”=U/2

1V Spitze-Spitze als Signaldifferenz mit Mittelwert “U
Ref.” (siehe folgende Abbildungen)

Phasenabweichung Signale A B

90° (Viertel Periode)

Ausgang Signal Z:

500 mV Spitzenwert im Vergleich zum Ruhewert
U Ref. £80mV

1V Spitze als Signaldifferenz mit Ruhewert U Ref. -
160mV= 2,34V (siehe folgende Abbildungen)

ij Eine hohere Spannung, als die angegebene (5V *5%), kann das Codierer-

Lesegerat schadigen
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Zeitlicher Verlauf des Signals A:

2,25

2,75

2,54

2,75 4

2,5 |
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2,5

3,25

\WAWAWAW

A diff= (A) - (A-)

2,25

VARVIRVARY.

1,75 -
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Zeitlicher Verlauf des Signals B:

2,5

2,25 4

2,75

2,5

2,25 -

2,5

3,25
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B diff= (B) - (B-)

2,25
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Zeitlicher Verlauf des Signals Z:

2,75 {\

2,5 A

2,25 4§

2,75

2,5

2,25 4

3,5 4

3,25 -

Z diff= (Z) - (Z-)

2,5
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Phasenabweichung der Signale A und B

2,75 4

25

2,25

—B

Phasenabweichung der Signale A und B negiert

2,75 4

25

2,25 4

- B-
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Zeitlicher Verlauf der Differenzsignale:

3,25 n
OO0 0/
| \\Xf/(\\//\\// VA
HIRY VARV.VARY VARV.Y.
T Periode
D Phasenverschiebun
g (D=T/4)
A (A) - (A-)
Diff.
B (B) - (B-)
Diff.
z (2) - (Z°)
Diff.
Zeitlicher Verlauf der negierten Differenzsignale:
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7 Programmierte Wartung

7 Programmierte Wartung

Elektrospindel umgehen zu kénnen, muss das Handbuch der Maschine
eingesehen werden.

Die puinktliche Ausfiihrung der programmierten Wartung ist fiir die Erhaltung
der von der Firma HSD S.p.A. im Augenblick der Markteinfiihrung

i Um unter sicheren Bedingungen mit einer an der Maschine installierten
& vorgesehenen Gebrauchs- und Betriebsbedingungen von wesentlicher

Bedeutung.
] Die Haufigkeit wurde bewertet auf Grundlage einer Arbeitswoche von 5 Tagen
l zu je 8 Stunden, unter normalen Umgebungsbedingungen.

Lesen Sie diesen Abschnitt aufmerksam durch, bevor Sie an der Elektrospindel Wartungsarbeiten
durchfihren.

Die fir die Wartung der Elektrospindel zu treffenden Sicherheitsvorkehrungen missen Folgendes
berucksichtigen:

m Alle beschriebenen Arbeiten diirfen nur von erfahrenem Fachpersonal ausgefiihrt werden,
das von der Werksleitung ausdriicklich dazu befugt wurde, und das aulerdem gemaf der
einschlagigen Richtlinien und Sicherheitsnormen und unter Verwendung von geeigneten
Werkzeugen und Mitteln vorgeht;

m Bei den Wartungsarbeiten ist entsprechende Kleidung zu tragen, wie gut sitzende
Arbeitsanziige und Sicherheitsschuhe; weite Kleidung oder Kleidung mit flatternden Teilen ist
unbedingt zu vermeiden;

m Es empfiehlt sich die Maschine wahrend der Wartungsarbeiten abzusperren und mit Schildern
mit der Aufschrift "MASCHINE WIRD GEWARTET" zu kennzeichnen.

Wihrend Wartungsarbeiten jeglicher Art muss die Elektrospindel:
m von der Spannungsversorgung getrennt und isoliert sein;

m das Werkzeug vollkommen stillstehen (nicht mehr drehen).

Der verantwortliche Wartungstechniker muss (iber ein Team von Mitarbeitern verfligen, deren
absolute Koordinierung untereinander und maximale Sicherheit gewahrleistet sein muss. Alle an
der Wartung beteiligten Personen mussen stets in Blickkontakt stehen, damit sie sich auf
eventuelle Gefahren aufmerksam machen kénnen.
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HSD 7 Programmierte Wartung

71 Tagliche Wartung
711 Kontrolle und Reinigung des Werkzeughaltersitzes und des
Werkzeugkegels

Die Kontaktflachen zwischen
Werkzeughalter und
Werkzeughaltersitz mussen
sauber gehalten werden,
damit die sichere Ankupplung
gewabhrleistet wird

Zu Beginn des Arbeitstages

sicherstellen, dass die in der Abbildung 2 - Abbildung 3 : (1) Konische

Werkzeughalter HSK  Werkzeughaltersitz HSK

Abbildung 2 und 3 gezeigten . v Flachen
Flachen einwandfrei sauber @ \ (in

und frei von Staub, Fett, @ schwarz)
Kuhlflissigkeit, Ol, e . @
Metallpartikeln oder — Anschlaafla
Bearbeitungsrickstanden L J 9
und Spuren von Oxid oder —% c_hen

Kalk sind; ] ggrgﬁasuk)

im Bedarsfall mit einem

Fir die Reinigung der bezeichneten Flachen saubere, weiche Lappen

& verwenden; der Gebrauch von schleifenden Utensilien, wie Metallkratzer,
Metallbiirsten, Schleifpapier, Sduren oder anderen aggressive Mittel ist
ABSOLUT ZU VERMEIDEN .

Am Ende des Arbeitstages die Flachen. die in den Abbildungen 2 und 3
bezeichnet sind, mit einem sauberen, weichen Lappen reinigen: die

A mangelhafte Reinigung kann die Sicherheit des Bedieners ernsthaft gefahrden,
sowie den VerschleiB von Elektrospindel und Werkzeughalter beschleunigen,
und die Prazision und die Effizienz der Bearbeitung beeintrachtigen.

Den Strahl nicht auf den
Bereich der verdichteten
Labyrinthdichtung richten, weil
Infiltrationen das Innere der
Elektrospindel beschadigen
konnen.

= Eiriga 4]
(O

Den Strahl nicht auf das Innere
é der Elektrospindel richten,
wenn der Werkzeughalter nicht
angekuppelt ist, weil sonst die
Kupplungsflache mit dem
Werkzeughalter verunreinigt
werden kénnte oder
Bearbeitungsriickstéande in das
Innere der Elektrospindel

eindringen kénnten.
(Figura 4).

Kupplungsflache
2 Labyrinthdichtung
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HSD 7 Programmierte Wartung

71.2 Schutz des Werkzeughaltersitzes

Der Sitz des Werkzeughalters muss immer gegen eindringende Verunreinigungen geschitzt
werden, welche die Kontaktflachen beschmutzen, oxidieren oder sonst angreifen kénnten: die
Elektrospindel nie ohne eingesetzten Werkzeugkegel lassen.

& Der zum Schutz verwendete Kegel darf keine Durchgangsbohrungen aufweisen.

Den Werkzeughalter nach belastenden Bearbeitungen und
am Ende des Arbeitstages von der Elektrospindel Figura 5 HSK
ausbauen und mit einem Verschluss schiitzen, damit ein Schutzkegel
ii Verkleben vermieden wird.
Dieser schiitzende Verschluss muss ein anderer, sauberer
Werkzeughalter bei Raumtemperatur sein. ‘ ‘

Der auszubauende Werkzeughalter kann sehr heif sein!
Handschuhe tragen! ‘ ‘

7.2 Wochentliche Wartung

7.21 Kontrolle der Anschliisse

Die Unversehrtheit der Elektrokabel und die sichere Befestigung der Verbinder kontrollieren.
Die Dichtigkeit der Rohre und der Anschlisse der Pneumatik- und Hydraulikkreise kontrollieren.

7.3 Vierzehntagliche Wartung

7.31 Reinigung mit Alkohol des Werkzeugkegels

m Die Kontaktflachen des Werkzeughalters (siehe Abbildung 2) mit einem sauberen, weichen,
mit Athylalkohol getrénkten Lappen reinigen;

m nach dem Reinigen mit Athylalkohol die konische Flache mit KLUBER LUSIN PROTECT G 31
einspruhen und das Produkt mit einem sauberen, trockenen Lappen gleichmaig verteilen;

m vor der erneuten Verwendung des Werkzeughalters das Produkt trocknen lassen.

74 Monatliche Wartung
7.41 Kontrolle der Kiihlfliissigkeit

Kontrollieren, ob Farbe und Transparenz der Kihlflissigkeit unverandert sind und keine Spuren
von Rost oder Kalk- und Metallpartikel vorhanden sind.

Wenn die Kihlflissigkeit gewechselt werden muss und Rost oder Metallteilchen vorhanden sind,
den Kreis inspizieren und die Ursache auffinden und beseitigen.
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HSD 7 Programmierte Wartung

7.42 Schmieren der Spannzangeﬁ?"
NP4

Fur anhaltende, perfekte Figura 6

Leistungsfahigkeit der Spannzange
HSK muss diese monatlich mit dem
Fett: (1) Segment
METAFLUX-Fett-Paste Nr.70-8508 e
oder als Alternative (2) Auswerfe
METAFLUX-Moly-Spray Nr.70.82 r

geschmiert werden

AUSSCHLIESSLICH DIE ANGEGEBENEN FETTE VERWENDEN.
Alle anderen Produkte sind nicht mit den von HSD S.p.A. zum ersten

iAE Schmieren benutzten Fetten kompatibel.
Werden unvertragliche Fette miteinander vermischt oder nacheinander an
derselben Spannzange angewendet, bilden sich die Funktion der Zange
beeintrachtigende Substanzen, welche die Sicherheit ernsthaft gefahrden.

Wie folgt vorgehen:

m Das Fett mit einem diinnen, sauberen Plastikutensil in den Raum zwischen den Segmenten
der Spannzange und Auswerfer (Figura 6) geben;

m ungefdhr zehn Werkzeugwechsel durchfihren, damit sich das Fett gleichmassig verteilen
kann;

m den Werkzeughalter aus der Spindelwelle ausbauen und etwaige sichtbare Fettpartikel mit
einem sauberen Lappen entfernen.
Ein Uberschuss an Fett ist schadlich, weil das Fett Spane oder andere
Bearbeitungsrickstande zurtckhalten kann und die Spannzange, die konischen Flachen und
die Anschlagflachen verschmutzt. Diese Bereiche missen soweit wie mdglich sauber
gehalten werden, damit die Sicherheit des Bedieners und die Prazision der Bearbeitung
gewahrleistet werden und der Verschleild von Spindel und Werkzeugkegel verringert wird.

7.5 Kontrolle der Funktionsfahigkeit der Spannzange HSK
Haufigkeit: 6 MONATE oder 200000 Werkzeugwechsel
m Die Auswerfquote kontrollieren (10,5+0,1 mm)

m Uber ein eingespanntes Werkzeug den Stift im Auswerfer festziehen

m Die Anzugskraft kontrollieren (wir empfehlen hierzu das Instrument Power Check). Ist die
Anzugskraft geringer als 70% des Nennwerts, wie folgt vorgehen

* Neu fetten und die Anzugskraft nochmals kontrollieren
» Die Spannzange wechseln und erneut kontrollieren
» Die Spannvorrichtung komplett auswechseln

7.6 Jahrliche Wartung
7.6.1  Wechsel der Kiihlflissigkeit

Die Kuhlflussigkeit jahrlich oder entsprechend den Anweisungen des Herstellers der Kiihleinheit
und der Kuhlflissigkeit wechseln.
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7 Programmierte Wartung

1.7

7N

Lager

Die Lager sind lebenslang mit Spezialfett fiir hohe Geschwindigkeiten
geschmiert und BENOTIGEN KEIN REGELMASSIGES AUFFULLEN DES FETTS.
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8 Auswechseln von Komponenten

Auswechseln von Komponenten

Um unter sicheren Bedingungen mit einer an der Maschine installierten
Elektrospindel umgehen zu kénnen, muss das Handbuch der Maschine
eingesehen werden.

Im Innern der Elektrospindel befindet sich eine Feder, welche mit einer Kraft von
hunderten Kilogrammen vorgespannt ist. Diese Feder ist an einem
Anzugsbolzen befestigt, welcher heftig herausgeschleudert werden konnte,
wenn die Elektrospindel von unbefugtem Personal auseinander genommen
wird.

Beschranken Sie sich ausschlieBlich auf die in diesem Handbuch
beschriebenen Arbeiten und befolgen sie genau die aufgefiihrten Anleitungen;
im Zweifelsfall den Kundendienst der Firma HSD S.p.A. kontaktieren.

Zulassig sind einzig die in diesem Abschnitt des Handbuchs beschriebenen
Auswechsel- und Einstellarbeiten mit Original-Ersatzteilen von HSD S.p.A.
Jeder andere Eingriff ist unzuldassig und laRt den Garantieanspruch verfallen.
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9 Entsorgen des Produkts

9 Entsorgen des Produkts

Im Innern der Elektrospindel befindet sich eine Feder, welche mit einer Kraft von
hunderten Kilogrammen vorgespannt ist. Diese Feder ist an einem Anzugsbolzen
befestigt, welcher heftig herausgeschleudert werden kdénnte, wenn die

é Elektrospindel von unbefugtem Personal auseinander genommen wird.

Beschranken Sie sich ausschlieBlich auf die in diesem Handbuch beschriebenen
Arbeiten und befolgen sie genau die aufgefiihrten Anleitungen; im Zweifelsfall
den Kundendienst der Firma HSD S.p.A. kontaktieren.

Am Ende der Nutzungsdauer der Elektrospindel muss der Benutzer fiir dessen vorschriftsmafige
Entsorgung sorgen.

Dazu missen zunachst sdmtliche Einzelteile gesdubert werden; anschlieRend werden die Teile
nach Komponenten und Elektromaterial sortiert. Die verschiedenen Materialien werden
beispielsweise wie folgt sortiert: Elektromotoren (Kupferwicklungen), Teile aus Metall,
Plastikmaterialien, usw., und dann gemaR der einschlagigen Gesetze des Anwenderlands
getrennt entsorgt.
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10 Problemldésungen

VAN

VOR EINGRIFFEN AN DER ELEKTROSPINDEL DIE HINWEISE UND
ANLEITUNGEN ZU SICHERHEIT UND WARTUNG LESEN UND BEFOLGEN.

Stoérungen

Ursachen

Abhilfen

Die Elektrospindel
dreht nicht:

Mangelnde Speisung:

Die Prasenz von Netzspannung prifen;
Die Verbinder kontrollieren;

Die Unversehrtheit und Durchgangigkeit der
elektrischen Verbindungen kontrollieren.

Der Werkzeughalter
ist nicht eingesetzt:

Einen Werkzeughalter einsetzen.

Der Werkzeughalter
ist nicht korrekt
eingesetzt:

Das Stichwort "Der Werkzeughalter wird nicht
angekuppelt” in diesem Kapitel konsultieren.

Die Thermosicherung
wurde ausgelést:

Das Abkulhlen der Elektrospindel abwarten:
die Thermosicherung gibt die Funktion
automatisch wieder frei.

Wenn die Thermosicherung haufig ausgel6st
wird, das Stichwort "Die Elektrospindel lauft
heil}" weiter hinten in diesem Kapitel
konsultieren.

Der Schiitz des
Inverters wurde
ausgelost:

Das Handbuch oder den Hersteller des
Inverters konsultieren.

Der Sensor ist
abgehangt oder
defekt:

Die Verbinder kontrollieren;

die Unversehrtheit und Durchgangigkeit der
elektrischen Verbindungen kontrollieren;

den mdglicherweise defekten Sensor
auswechseln.

Drehung negiert:

die Handblicher oder die Lieferer der
Maschine, der numerischen Steuerung und
des Inverters konsultieren, mit denen die
Elektrospindel verbunden ist.

Der Werkzeughalter
wird nicht
angekuppelt:

Fremdkdrperzwischen
Werkzeughalter und
Spindelwelle:

Die makroskopischen Verunreinigungen
beseitigen und wie in Abschnitt 7
“Programmierte Wartung”beschrieben
reinigen.

Der Werkzeugkegel ist
nicht der erforderliche

Typ:

Einen Werkzeughalter gemaf der Angaben
des Abschnitts 6.4.3 “Allgemeine Hinweise
zu den Werkzeugkegeln”wahlen.
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nicht effizient:

Storungen Ursachen Abhilfen
m Die in den Abschnitten 4.4
“Pneumatische Anschlisse” und 3
Die Spannzange &ffnet “Technische Spezifikationen” geforderten
nicht wegen Druckwerte priifen;
mangelndem Druck: m Die Unversehrtheit und
Leistungsfahigkeit des Pneumatikkreises
prufen.
Der Werkzeughalter ] Ple in den_ Abschnltten"4.4 )
o Pneumatische Anschlisse” und 3
wird nicht “ . e ”
. Technische Spezifikationen” geforderten
ausgeworfen: e
Druck unzureichend: Druckwerte prifen;
m Die Unversehrtheit und
Leistungsfahigkeit des Pneumatikkreises
prifen.
. Die Handbucher oder die Lieferer der
Freigabe des . .
Maschine, der numerischen Steuerung oder
Werkzeugauswurfs . ; .
negiert: des Inverters konsultieren, mit denen die
giert Elektrospindel verbunden ist.
m Die im Abschnitt 4.4 “Pneumatische
Anschlisse” geforderten Druckwerte
Manaelnde Unzureichender Druck praifen;
9 . oder Pneumatikkreis m Die Unversehrtheit und
Verdichtung:

Leistungsfahigkeit des Pneumatikkreises
prufen;

m Den HSD-Kundendienst kontaktieren.

Der Sensor liefert
nicht den geforderten
Output:

Sensor abgehangt
oder defekt:

m Die Verbinder kontrollieren;

m die Unversehrtheit und Durchgangigkeit
der elektrischen Verbindungen
kontrollieren;

m den moglicherweise defekten Sensor
auswechseln.

Die Elektrospindel
[auft heild:

Probleme beim
Abkuhlen

m Die Spezifikationen des Kiihlkreises im
Absatz 4.5 “Wasseranschliisse”prifen;

m Die Unversehrtheit und die
Leistungsfahigkeit des Kuhlkreises
prufen;

m Den HSD-Kundendienst kontaktieren.

Die Bearbeitung ist zu
belastend:

m Die Bearbeitung erleichtern.

Fehlerhafte
Parametrisierung des
Inverters:

m Die Parameter der Elektrospindel im
Kapitel 3 “Technische Spezifikationen”
prifen.

Leistungen unter
jenen der
Spezifikationen:

Fehlerhafte
Parametrisierung des
Inverters:

m Die Parameter auf dem Typenschild der
Elektrospindel im Kapitel 3 “Technische
Spezifikationen”, Absatz des
vorliegenden Modells, prifen.
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Stérungen

Ursachen

Abhilfen

Vibrationen der
Elektrospindel:

Der Werkzeughalter ist
nicht ausgewuchtet:

m Einen Werkzeughalter gemaf’ der
Angaben des Abschnitts 6.4.3
“Allgemeine Hinweise zu den
Werkzeugkegeln”wahlen.

Das Werkzeug ist nicht
ausgewuchtet:

m Das Werkzeug gemaf der Anleitungen
unter Abschnitt 6.5auswahlen und
benutzen.

Schmutz zwischen
Werkzeugkegel und
Spindelwelle:

m Die makroskopischen Verunreinigungen
beseitigen und wie in Abschnitt 7
“Programmierte Wartung”beschrieben
reinigen.

Fehlerhafte
Parametrisierung des
Inverters:

m Die Parameter auf dem Typenschild der
Elektrospindel im Kapitel 3 “Technische
Spezifikationen”, Absatz des
vorliegenden Modells, prifen.

Die Bearbeitung ist zu
belastend:

m Die Bearbeitung erleichtern.

Verankerungsschraub m Die Verankerungsschrauben festziehen.
en gelockert:
Lager schadhaft: m Den HSD-Kundendienst kontaktieren.
Gerauschvolle Lager: | Lager schadhatft: m Den HSD-Kundendienst kontaktieren.
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11 Verzeichnis der Ersatzteile
HSD-CODE Beschreibung
2164A0776 Kapazitiver Sensor
H5631H0105 Lesegerat Codierer L+B Sinuswelle fiir ES798
H2211H0046 Lesegerat Codierer L+B Sinuswelle fur ES799
Die Firma HSD Lesegerat Codierer L+B mit Rechteckwelle TTL
kontaktieren
H6355H0025 Verteilergruppe ES799/ES798
H2161H0022 Kuhlflissigkeit ARTIC-FLU-5 (5 Liter-Kanister)
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12 Kundendienst

HSD s,

TECHNOLOGICAL EQUIPMENT FOR AUTOMATION

registered office:

Via della Meccanica, 16
61122 PESARO (ITALIA)
Loc. Chiusa di Ginestreto
factory headquarters:
P.le Alfio De Simoni, sn
61122 PESARO (ITALIA)

Tel. (+39)0721.205.211

Fax (+39)0721.205.247

E-Mail supporthsd@hsd.it
www.hsd.it

HSD Deutschland cmbH

Briickenstrasse, 32
D-73037 Goppingen

Tel. +49(0)7161 956660
Fax +49(0)7161 9566610
E-Mail supporthsddeut@hsddeutschland.de

www.hsddeutschland.de

HSD USA inc

3764 SW, 30th Avenue

33312 Hollywood, Florida USA

Phone no. (+1) 954 587 1991

Fax (+1) 954 587 8338

E-Mail supporthsdusa@hsd.it
www.hsdusa.com

HSD Mechatronic Shangai co. Lw.

D2, First floor, 207 Taigu Road

Waigaogiao Free Trade Zone

200131, Shangai — China

Phone no. (+86) 215866 1236

E-Mail sales@hsd-china.cn
www.hsd-china.cn
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