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High Performance Spindles

Kennzeichnung der SF-Spindel

Spindeltyp

Artikel-Nr.

Serien-Nr.

Spindeltyp Artikel-Nr. Serien-Nr.

Jdger i

Pmax S6-60% S$1-100% Nenndrehzahl

Leistungsdaten

Da wir unsere SF-Spindeln stets auf dem neusten Stand der technischen Ent-
wicklung halten, behalten wir uns technische Anderungen und Abweichun-
gen gegeniber der im Handbuch beschriebenen Ausflihrung vor.

Die Texte dieses Handbuchs wurden mit groBter Sorgfalt erarbeitet. Die Na-
kanishi Jaeger GmbH kann jedoch fir eventuell verbliebene fehlerhafte An-
gaben und deren Folgen weder eine juristische Verantwortung noch irgendei-

. MADE ne Haftung Glbernehmen.
HIN

GERMANY Ubersetzungen und Vervielfiltigungen - auch nur auszugsweise - sind ohne
ausdrickliche schriftliche Genehmigung der Nakanishi Jaeger GmbH unter-

sagt.
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1.2

> B P

e

Vorabinformation

Vorabinformation

Die Schnellfrequenzspindel (SF-Spindel) ist ein hochwertiges Prézisionswerk-
zeud fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Zweck des Handbuches
Das Handbuch ist ein wichtiger Bestandteil der SF-Spindel.
<2 Bewahre das Handbuch sorgfaltig auf.

2 Stelle das Handbuch allen mit der SF-Spindel betrauten Personen zur Ver-
figung.

< Lies die gesamte mitgelieferte Dokumentation.

< Lies vor der durchzufiihrenden Arbeit das zu dieser Arbeit gehdrende Kapi-
tel im Handbuch noch einmal sorgféltig durch.

Erlauterung der Symbole

Um Informationen schnell zuzuordnen, werden in diesem Handbuch visuelle
Hilfen in Form von Symbolen und Textauszeichnungen verwendet.

Hinweise werden mit einem Signalwort und einem farbigen Rahmen gekenn-
zeichnet:

Gefédhrliche Situation!
Flhrt zu schweren Verletzungen oder zum Tod.
P MaBnahme, um die Gefahr abzuwenden.

Gefahrliche Situation!
Kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren.
» MaBnahme, um die Gefahr abzuwenden.

ACHTUNG

Gefahrliche Situation!

Kann zu leichten bis mittelschweren Verletzungen fiihren.
» MaBnahme, um die Gefahr abzuwenden.

Kann zu Sachschaden fiihren. Dieses Warnsymbol warnt nicht vor Personen-
schaden

Tipp
Tipp kennzeichnet niitzliche Hinweise flir den Benutzer.

4(36)
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2.1

2.1.1

2.1.2
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Transport und Verpackung

Transport und Verpackung

Vermeide beim Transport starke Erschitterungen oder St6Re, da diese die Ku-
gellager der SF-Spindel beschddigen kdnnten.

2 Jede Beschadigung mindert die Genauigkeit der SF-Spindel.
2 Jede Beschddigung schrankt die Funktion der SF-Spindel ein.
< Jede Beschadigung verringert die Lebensdauer der SF-Spindel.

Lieferumfang der SF-Spindel

Nachfolgende Teile gehéren zum Lieferumfang der SF-Spindel:
U Schnellfrequenzspindel

U Spannmutter

U Maulschlissel

U Spannschlissel

U Transportverpackung

< Prife die Schnellfrequenzspindel bei Lieferung auf Vollstandigkeit.

Optionales Zubehor
Auf Wunsch lieferbar:
Spindeltrager
Frequenzumrichter
Kuhlgerat

Spannzange
Reinigungskegel aus Filz
Zangenfett
Schlauchanschlisse

O00O00O00D0OO

Weiteres Zubehor auf Anfrage.
Nur zugelassenes Zubehor ist auf Betriebssicherheit und Funktion gepruft.

2 Verwende kein anderes Zubehor, das kann zum Verlust jeglicher Gewahr-
leistungs- und Schadensersatzanspriiche fihren.

2 Falls der Spindeltrager selbst gefertigt werden soll, kontaktiere unbedingt
vor Beginn der Fertigung die Nakanishi Jaeger GmbH und fordere das To-
leranz- und Fertigungsschema fiir den Spindeltrager an.

Mitgelieferte Dokumentation

Nachfolgende aufgezdhlte Dokumente gehoéren zum Lieferumfang der SF
Spindel:

U Handbuch
U Die Einbauerkldrung ist Bestandteil des Handbuches.
U Prufprotokoll

2 Uberpriife bei Lieferung die Vollstindigkeit der mitgelieferten Dokumente.
Fordere bei Bedarf eine neue Kopie an.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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3.1

3.2

Bestimmungsgemal3e Verwendung

Verpackung der SF-Spindel

Alle Materialien der Transportverpackung kénnen in einer entsprechenden
Entsorgungsanlage recycelt werden

Bestimmungsgemafle Verwendung

Die SF-Spindel ist im Sinne der Maschinenrichtlinie eine ,unvollstandige Ma-
schine” und kann allein fiir sich genommen keine Funktion erfiillen. Die SF-
Spindel kann nur zusammen mit einer Werkzeugmaschine und einem Fre-
quenzumformer betrieben werden.

Zulassige Bearbeitungsarten

Die SF-Spindel wurde nur fir die nachfolgenden Bearbeitungsarten entwi-
ckelt.

U Fréasen
U Bohren
U Gravieren
U Schleifen

2 Sind andere Bearbeitungsarten erforderlich, kontaktiere die Nakanishi
Jaeger GmbH.

Zulassige Werkstoffe

Die SF-Spindel wurde nur fiir die nachfolgenden Werkstoffe entwickelt.
Metalle (wie Legierungen, Guss etc.)

Sinterwerkstoffe

Kunststoffe

Holz

Graphit

Stein (wie Marmor etc.)

Papier und Kartonagen

Leiterplatten

Glas und Keramik

O 000000000

Sollen andere Werkstoffe bearbeitet werden, kontaktiere die Nakanishi
Jaeger GmbH.

6(36)
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Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise

Die Schnellfrequenzspindel wurde nach anerkannten Regeln der Technik ge-
baut und ist betriebssicher.

Von der SF-Spindel kénnen aber Gefahren ausgehen, wenn sie:
U Von unausgebildetem Personal eingebaut wird.

U UnsachgemaRB eingesetzt wird.

U Nicht bestimmungsgemal eingesetzt wird.

Die Schnellfrequenzspindel darf nur von Fachpersonal eingebaut, in Betrieb
genommen und gewartet werden.

Definition: Fachpersonal sind Personen, die mit Aufstellung, Montage, Inbe-
triebnahme und Betrieb des Produktes vertraut sind und Uber die ihrer Tatig-
keit entsprechenden Qualifikationen verfligen. Zustandigkeit, Schulung und
Uberwachung des Personals miissen durch den Betreiber genau geregelt sein.

GEFAHR: Durch Explosion.

SF-Spindeln sind flir den Einsatz in explosionsgefahrdeten Raumen nicht zu-
gelassen. Ein Einsatz in diesen Raumen kann zu Explosionen fiihren.

P Verwende die SF-Spindel nicht in explosionsgefahrdeten Umgebungen.

GEFAHR: Durch weggeschleuderte Teile.

Die SF-Spindel arbeitet mit hohen Drehzahlen und kann dadurch wegge-
schleudert werden.

P Betreibe die SF-Spindel nur, wenn sie in der Maschine oder in der Anlage
fest eingebaut ist.

Hinweis: Grenzwerte einhalten.

P Beachte die in den technischen Daten angegebenen Grenzwerte.

Hinweis: Maschine beriicksichtigen.

P Beachte das Handbuch der Maschine, in welche die SF-Spindel eingebaut
wird.

P Berlicksichtige alle vom Hersteller der Maschinen angegebenen Sicher-
heitshinweise.

P> Stelle sicher, dass von der Maschine keine Gefahren (z. B. unkontrollierte
Bewegungen) ausgehen. Installiere erst danach die SF-Spindel in der Ma-
schine.

Hinweis. Nicht die SF-Spindel beschadigen.

P Jede Beschadigung mindert die Genauigkeit der SF-Spindel.
P Jede Beschadigung schrankt die Funktion der SF-Spindel ein.
P Jede Beschddigung verringert die Lebensdauer der SF-Spindel.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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4.1

Musterabbildung: Schaft
einsetzen

Ve=?

Sicherheitshinweise

Sicherheitsbewusstes Arbeiten

Beachte alle im Handbuch aufgefiihrten Sicherheitshinweise, die bestehen-
den nationalen Vorschriften zur Unfallverhiitung (UVV) sowie die vorhande-
nen innerbetrieblichen Arbeits-, Betriebs- und Sicherheitsvorschriften.

GEFAHR: Durch weggeschleuderte Teile.

Nicht ordnungsgemaR eingespanntes Werkzeug wird, durch die bei der Be-
arbeitung entstehenden Fliehkrafte, weggeschleudert.

P Nutze die Spanntiefe des Spannsystems vollstandig aus.
P Spanne das Werkzeug fest ein.

GEFAHR: Durch weggeschleuderte Teile.

Bei falscher Drehrichtung 16st sich das Spannsystem und das Werkzeug wird
weggeschleudert.

P Halte unbedingt die Drehrichtung der SF-Spindel ein.

Die SF-Spindel arbeitet mit hohen Drehzahlen, durch die Spane mit grol3er
Wucht weggeschleudert werden.

P Entferne auf keinen Fall die Schutzvorrichtungen der Maschine oder der
Anlage.

P Arbeite immer mit Schutzbrille.

Hinweis: Funktion gewdhrleisten.

P> Betreibe die SF Spindel nie ohne einen eingespannten Werkzeugschaft.
Ohne eingespannten Werkzeugschaft wird:

U Das Spannsystem durch die Fliehkrafte beschadigt.

U Das Spannsystem verstellt.

U Die Wuchtgute der SF-Spindel beeinflusst.

U Die Lagerung beschadigt.

< Treffe je nach Art der Bearbeitung, des zu bearbeitenden Werkstoffes und
des gewdhlten Werkzeuges geeignete SpritzschutzmalBnahmen.
& Beachte das Handbuch der Maschine, in welche die SF Spindel einge-
baut wird.

< Erfrage die maximalen Umfangsgeschwindigkeiten der eingesetzten Werk-
zeuge bei dem Werkzeuglieferanten.

Einschneidwerkzeuge sind zur HSC Bearbeitung nicht geeignet.
Sind sie aus Fertigungsgriinden nétig:

> Verwende nur gewuchtetes Werkzeug.
% DINISO 1940
% Gutestufe G2,5

8(36)
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4.4
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Der Schneidendurchmesser des Werkzeuges (X) darf nicht groBler sein als
der maximale Spannbereich (Y).

2 Spanne das Werkzeug immer so kurz wie mdoglich ein.

2 Halte das MaB (Z) klein.
& (Y) Siehe Kapitel: Technische Daten [ 12].

Stillsetzen der SF Spindel

Um die Schnellfrequenzspindel fiir Installations- und Wartungsarbeiten auf3er
Betrieb zu setzen, gehe wie folgt vor:

< Schalte die Energiezufuhr (Strom) vollstandig ab.

2 Schalte die Medienzufuhr (Luft und Flissigkeit) vollstandig ab.
2 Stelle sicher, dass die Welle der SF-Spindel absolut stillsteht.
Wird die SF-Spindel stillgesetzt, um diese zu reinigen, dann:

2 Schliel3e nur die Sperrluft wieder an.

Tipp: Daten an Steuerung weiterleiten.

P Nutze am Frequenzumrichter die Méglichkeit, die Stillstandsmeldung der
Welle zu erkennen und zur Auswertung an die Steuerung der Maschine
weiterzuleiten.

Installation und Wartung

2 Fihre die Installations-, Reinigungs- und Wartungsarbeiten erst nach Still-
setzung der SF-Spindel und nach Stillstand der Welle aus.

< Installiere unmittelbar nach Abschluss der Arbeiten alle Sicherheits- und
Schutzeinrichtungen der Maschine.

Umbau und Reparatur

Umbau oder Veranderungen der SF-Spindel sind nur nach vorheriger Abspra-
che mit der Nakanishi Jaeger GmbH zulassig.

Nur die im Kapitel ,Service und Reparatur [ 32]” aufgefiihrten Servicepartner
durfen die SF-Spindel 6ffnen und reparieren.

Nur zugelassenes Zubehor ist auf Betriebssicherheit und Funktion geprift.

Unzulassige Betriebsweisen

Die Schnellfrequenzspindel ist nur bei bestimmungsgemaBer Verwendung
betriebssicher.

2 Beachte die Sicherheitshinweise in allen Kapiteln des Handbuches, da an-
sonsten Gefahren fiir Personen, Umwelt, Maschine oder SF-Spindel entste-
hen kénnen.

Die Nichtbeachtung von Sicherheitshinweisen kann zum Verlust jeglicher Ge-
wahrleistungs- und Schadensersatzanspriiche fiihren.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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5 Technische Beschreibung
5.1 Anschliisse der SF-Spindel

. (:)
O,

1  Elektrischer Anschluss

2  Kuhlwasser G 1/8"
3 Sperrluft G 1/8"
5.2 Elektrischer Anschluss

Die SF-Spindel darf nur mit einem Frequenzumrichter (FU) betrieben werden.

2 Prife, ob Strom-, Spannungs- und Frequenzdaten der SF-Spindel mit den
Ausgangsdaten des FU Gbereinstimmen.

2 Verwende eine mdglichst kurze Motorzuleitung.
< Stelle die Drehzahl der SF-Spindel mit Hilfe des FU ein.
2 Entnimm weiterflihrende Informationen dem Handbuch des FU.

Der FU erkennt - je nach Ausfiihrung - die nachfolgenden Betriebszustande
der SF-Spindel:

U SF-Spindel dreht.
U SF-Spindel zu heil3.
U SF-Spindel steht etc.

Der FU gibt die Betriebszustande der SF-Spindel an die Steuerung der Maschi-
ne weiter.

10(36) Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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5.4

Fir die Vorgabe der Luftquali-
tat siehe Kapitel ,Luftrein-
heitsklassen (ISO 8573-1)

[r 231"
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Technische Beschreibung

Kuhlung
Die Flussigkeitskiihlung halt die SF-Spindel wahrend des Betriebes bei kon-
stanter Temperatur.

Hinweis: Verlangerung der Lebensdauer durch Warmeableitung.

Bei Betrieb der SF-Spindel entsteht Warme. Die Temperatur der SF-Spindel
soll + 45° C nicht Uberschreiten, da sonst die Lebensdauer der Lager verkiirzt

wird.
P Uberpriife die Temperatur der SF-Spindel am Geh3use.

Sperrluft

Die Sperrluft verhindert, dass Fremdkdrper wie Spane und Flussigkeiten (z.B.

Emulsionen) in die SF-Spindel eindringen.

2 Uberpriife, dass vorn zwischen dem Gehéuse und den drehenden Teilen
der SF-Spindel Luft austritt.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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6

Lager

Leistungswerte

Fliissigkeitsgekiihlt

Motordaten

Merkmale

Technische Daten

Technische Daten

Hybridkugellager (Stiick)

Lebensdauer-Fettschmierung

Nennleistung
Drehmoment
Spannung

Strom

Motortechnologie

Frequenz
Motorpolzahl (Paare)
Nenndrehzahl

Beschleunigungs- /Bremswert
Pro Sekunde

Drehzahlgeber

Motorschutz

Gehause

Gehausedurchmesser

Kiihlung
Betriebsumgebungstemperatur
Sperrluft

Schutzart
(Sperrluft eingeschaltet)

Werkzeugwechsel
Werkzeugaufnahme
Spannbereich bis
Rechtslauf und Linkslauf
Geratestecker

Gewicht

Rundlauf Innenkegel

Planlauf

Pmax./5s
3,2
0,68
167
15,9

4
wartungsfrei

S6-60% S1-100%
2,5 2,3 [kw]
0,53 0,47 [Nm]
167 167 [V]
12,9 12 [A]

3-phasiger Asynchronantrieb
(blirsten- und sensorlos)

833 HZ
1
50.000 rpm

10 000 rpm
(andere Werte nach Riicksprache)

Feldplatte (TTL)
Anzahl Signale =6

PTC130°C
Edelstahl

61,9 mm
Flussigkeitsgekihlt
+10°C... +45°C

IP54

Manueller Kegelwechsel
HSK-C 25

10 mm

9-pol (I-TEC)
~3,4kg
<lpu

<1lu

12(36)
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Technische Daten
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Abmessungen
251.7
21.2 230.5
144
136 () 8
)
73 1, 19.8

|
i o il ] o
— e i I— — E L] BN e
S| S

(*) = Spannbereich
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6.2

Die Leistungen (S1, S6, S2) gel-
ten fir sinusférmige Strome
und sinusférmige Spannun-
gen.

Die Leistungswerte der SF-
Spindel hdngen vom einge-
setzten FU ab und kénnen von
den angegebenen Werten ab-
weichen.

Gemessene Werte: S1-100%

Nenndrehzahl
Drehzahl
Frequenz
Nennleistung
Drehmoment
Spannung
Strom

cos @

Gemessene Werte: S6-60%

Nenndrehzahl
Drehzahl
Frequenz
Nennleistung
Drehmoment
Spannung
Strom

cos @

Technische Daten

Motordaten

Spindel Kennlinie
Motortechnologie

Motortyp

Nennleistung

Nenndrehzahl

Kiihlung

Motorschutz

Wicklungswiderstand (Phase-Phase)

Verlustleistung

5000 10000 20000
2875 8823 18 500
83 167 333

0,134 0,43 0,91
0,446 0,466 0,47
24 44 73
12 11,9 11,9
0,96 0,82 0,83
5000 10000 20000
3527 8490 18 277
83 167 333
0,16 0,469 0,989
0,433 0,526 0,512
24 44 73
10,9 12,9 12,9
0,93 0,86 0,85

30 000
28 507
500
1,36
0,46
104
11,8
0,82

30 000
28 278
500
1,483
0,504
104
12,9
0,83

3704

AC-Motor

ACM 48/30/45-2E
2,3 kW

50.000 rpm
Flussigkeitsgekihlt
PTC130°C

0,427 Q

383 W - max. (S1)

40000 50000 rpm
38515 48 522 rpm
667 833 HZ
1,800 2,242 kw
0,45 0,441 Nm
135 167
11,8 11,7
038 0,79
40000 50000 rpm
38625 48 279 rpm
667 833 Hz
1,980 2,471 kw
0,49 0,489 Nm
136 167
12,8 12,8
0,82 038

14 (36)
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Technische Daten

Gemessene Werte: S2-Pmax./5s

Nenndrehzahl 5000 10000 20000 30000 40000 50000 rpm
Drehzahl 3503 8 046 17 972 27 995 38017 48 040 rpm
Frequenz 83 167 333 500 667 833 HZ
Nennleistung 0,177 0,574 1,217 1,867 2,52 3,167 kw
Drehmoment 0,483 0,681 0,647 0,64 0,63 0,63 Nm
Spannung 24 44 73 104 136 167
Strom 12 15,9 15,8 15,8 15,8 15,8
cos @ 0,93 0,92 0,88 0,86 0,85 0,83

Anmerkung zum Betrieb an statischen Frequenzumrichtern.

Bei Frequenzumrichterbetrieb muss die effektive Grundwellenspannung der
angegebenen Motorspannung entsprechen.

Die gemessenen Strome kdnnen aufgrund des Oberwellenanteils gréBBer als
die angegebenen Werte sein.

6.2.1 Leistungsdiagramm

kw
3,5

......
0 Gl (T TS
.

...........

3

2,5

2

1.5

1

0,5

0

\Q- P»Q. %Q.
S1 kW] -S6 kW] Pmax [kW]
= =51 [Nm] = == =56 [Nm] = ecceerees Pmax [Nm)]
6.2.2 Ersatzschaltbilddaten
R1 L1 L2 R2
) 1 YL - YL
& Lh

W/
L
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@ Hinweis: Beschdadigung durch falsche Leistungswerte.
Die Werte der Parameter beziehen sich ausschlie3lich auf den Motor.

P Werte SF-Spindel: siehe Tabellen S1-100%, $6-60% und S2-Pmax.

Parameter’ Bedeutung Wert Einheit
p0304 Bemessungsspannung (Phase-Phase) 167,4 Vrms
p0305 Bemessungsstrom 11,7 Arms
p0307 Bemessungsleistung 2,252 kw
p0308 Bemessungsleistungsfaktor 0,79 cos @
p0310 Bemessungsfrequenz 833 Hz
p0311 Bemessungsdrehzahl 48.522 rpm

-— Bemessungsverlustleistung 383 W
- Nenndrehzahl 50.000 rpm
p0312 Bemessungsdrehmoment 0,441 Nm
p0314 Motorpolzahl (Paare) 1 -—
p0320 Bemessungmagnetisierungstrom 6,46 Arms
p0322 Maximaldrehzahl 60.000 rpm
p0326 Kippmomentkorrekturfaktor 100 %
p0335 Motorkihlart Flussigkeitsgekiihlt
p0341 Tragheitsmoment 0,0000927 kgm?
p0348 Einsatzdrehzahl Feldschwachung VDC=600V 71.820 rpm
p0350 Statorwiderstand, kalt (Strang) 0,427 Q
p0353 Vorschaltinduktivitat (Strang) 0 mH
p0354 Rotorwiderstand, kalt 0,241 Q
p0356 Statorstreuinduktivitat 0,098 mH
p0358 Rotorstreuinduktivitat 0,141 mH
0360 Hauptinduktivitat 2,601 mH
p0604 Motortemperatur Warnschwelle 110 °C
p0605 Motortemperatur Storschwelle 130 °C
p0640 Stromgrenze 16 Arms
p1800 Pulsfrequenz 16 kHz
== Zwischenkreisspannung VDC
- Vorschaltkapazitat UF
-— Maximalspannung \Y
- Leerlaufabsenkung %
= Statorstreureaktanz X1 0,514 Q
- Rototstreureaktanz X2 0,739 Q
- Hauptfeldreaktanz Xh 13,618 Q

(*) Parameter Siemens SINAMICS 120
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Technische Daten

6.3 Schaltplan

Jede Verianderung kann Uberspannungen an den elektrischen Bauteilen (z.
B. PTC, Feldplatte) verursachen.

Spindelstecker FSW9 I-Tec (S21
spindle plug FSW9 I-Tec (S21)

A
*BN/ **BN/ ***BN/ ****RD
0,14 mm? BK
* g&hler optional
counter optional u
0,14 mm? BK
v
» B Stator b
*BU/ **BU/ ***VT/ ****GN
C
*BK/ **WH/ ***WH/ ****WH
7 1 *KTY/ **PTC/ 1
*0,14 mm? BN/ **0,14 mm? BU/ ***0,22 mm? RD Aﬁ) *%%DPT1000
2
*0,14 mm? WH/ **0,14 mm? BU/ ***0,22 mm? WH
c 35 -
3
0,14 mm2? GN @
[ 4 L |

0,14 mm? YE

Kundenseite

B customer side c
[ Motorphase V Motorphase W
motor phase V motor phase W
A 5
Motorphase U -
. motor phase U
4 1
DFP - *KTY +/ **PTC+/
***PT1000+
|| 3
DFP +

2
*KTY -/ **PTC-/
*%%pPT1000-

PE Schutzleiter
protective earth |

* Aderleitung braun (U), blau (V), schwarz (W) bei Jager Stator 70/40-2pol
a * core cable brown (U), blue (V), black (W) at Jdger stator 70/40-2pol

** Aderleitung braun (U), blau (V), weiB (W) bei Jager Stator 3/7-4pol
** core cable brown (U), blue (V), white (W) at Jager stator 3/7-4pol

*** Aderleitung braun (U), violett (V), weiB (W) bei J&ger Stator 4/7-2pol
*** core cable brown (U), violett (V), white (W) at Jager stator 4/7-2pol

**** Aderleitung rot (U), grin (V), weiB (W) bei Jager Stator 2/4-2pol
**x** core cable red (U), green (V), white (W) at Jager stator 2/4-2pol

Datum [20.10.17

Zeichn.Nr.: (29029170

‘Projekt Nr.:

‘Version Nr.:|3.0

Bearb. |Perschewski
Gepr.

Norm DIN 81346 High Performance Spindles

Pinbelegung FSWS I-Tec (S21)/ Y-Tec (S19

Blatt 1

von 1 Bl.

Ubersetzungen, Vervielfaltigungen und die Weitergabe an Dritte, auch nur auszugsweise,
ist ohne schriftliche Gehnehmigung der Fa. Nakanishi Jaeger GmbH untersagt
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6.4

G == . .
T‘O.( === :.TNAT : /_

—pTrrc °C

Kaltleiterwiderstand R,;c in
Abhdngigkeit von der
Kaltleitertemperatur T
(Kleinsignalwiderstandswerte).

Technische Daten

Motorschutz PTC 130° C

Kaltleiter mit Schutzisolierung

Kennlinien der Nennansprechtemperaturen 90 °C bis 160 °C nach DIN VDE V

0898-1-401.

Technische Daten
Typ
Max. Betriebsspannung
Max. Messspannung
Nennwiderstand
Isolationsprifspannung
Ansprechzeit

Betriebstemperaturbereich

Widerstandswerte
R (Tyar — AT)
Tosr £AT NAT
(Vprc<2.5V)
130 £5°C <550Q

(T,=0...40°C)
(To=25K...Tuur
(Vore < 2.5 V)

(V=0)

R(Tyur +AT)
(Vore <25V)

>1330Q

M135

V o 30V
+15K)  V pes, max 7.5V

RN <250Q

Vi 3 kv~

t, <25s

Top -25/+180° C

R (Tyar + 15 K) R (Tyar + 23 K)
(Verc<7.5V) (Vprc<2.5V)
>4 kQ s

18(36)
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6.5

DFP

GND

DFP = Digitale Feldplatte
S=Signal

6.6

A®

Jager i

High Performance Spindles

Technische Daten

Drehzahlgeber (Digitale Feldplatte)
Fir eine storungsfreie Auswertung ist eine gute Verdrahtung notwendig.
2 Verwende verdrillte und abgeschirmte Leitungen.

2 SchlieBBe die SF-Spindel mit unten gezeigtem Anschlussbeispiel an.

Hinweis: Widerstand (Rx).

Falls in dem Auswertegerat (FU) bereits der Widerstand (Rx¥) integriert ist:

P Schliefe nur Signal und Masse an.

Versorgungsspannung (U) Rx (*) Signal (**)
+8V 2200 1000 mV
+8V 450 Q 2000 mV
+12V 2200 1000 mV
+12V 680 Q 3000 mV
+15V 2200 1000 mV
+15V 680 Q 3000 mV
+24V 2200 1000 mV
+24V 680 Q 3000 mV

*Entfallt, wenn im Auswertegerdt (Frequenzumrichter etc.) ein Widerstand integriert ist.

**Werte kdnnen je nach Messverfahren + 20 % abweichen.

Luftschallemissionen

ACHTUNG: Larm beeintrachtigt die Gesundheit.

P Betreibe die SF-Spindel nur mit einem Gehérschutz.

100 ; a ;
% Limit 2003/10/EG|

dBA

50 ;
40 Ao / ............................ I SN | SR A I
30

20 /
10 /

Q N N O O
S &S S ESS S

rpm
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7 Betriebsort

‘ﬁ GEFAHR: Durch weggeschleuderte Teile.

Wird die SF-Spindel falsch befestigt, kann sie sich bei Betrieb I6sen und
durch die entstehenden Krafte weggeschleudert werden.

P Spanne die SF-Spindel fest ein.

A_

Die SF-Spindel arbeitet mit hohen Drehzahlen, durch die Spane mit grof3er
Wucht weggeschleudert werden.

P Entferne auf keinen Fall die Schutzvorrichtungen der Maschine oder der
Anlage.

P Arbeite immer mit Schutzbrille.

Beachte vor der Installation der SF-Spindel nachfolgende Punkte:

< Stelle sicher, dass in der Maschine der zur SF-Spindel passende Spindeltra-
ger montiert ist.

2 Uberpriife die Verbindungsschlduche auf Beschadigungen.
Musterabbildung: 2 Uberpriife die Verbindungskabel auf Beschadigungen.

Befestigungsflédche

2 Verwende nur unbeschadigte Schldauche und Kabel.

2 Lasse die SF-Spindel nicht in der Nahe einer Warmequelle laufen.

20(36) Artikel-Nr. 10204236, Revision 03



8.1

Medien und Kabel flexibel
anschliel8en.

Jager

High Performance Spindles

Installation

Installation

Vor der Installation:

2 Uberpriife die SF-Spindel auf Vollstindigkeit und auf Schaden.
Falls die SF-Spindel langer eingelagert wurde:

2 Fihre alle im Kapitel Inbetriebnahme nach Lagerung aufgefiihrten Schritte
aus.

SF-Spindel installieren

Flhre folgende Schritte der Reihenfolge nach aus, um die SF-Spindel zu instal-
lieren:

2 Entferne die Verschlussstopfen, die die Anschlisse beim Transport vor Be-
schadigung und Verunreinigung schiitzen.

2 Montiere anstelle dieser Verschlussstopfen die passenden Schlauchver-
schraubungen.

O

Montiere die entsprechenden Schlduche in den Schlauchverschraubun-
gen.

Stelle sicher, dass die Anschllsse flexibel und entlastet sind.
Dichte alle Anschlisse fiir Druckluft axial zur Einschraubrichtung ab.

Dichte alle Anschliisse fiir Kiihlwasser axial zur Einschraubrichtung ab.

0O 000

Falls die SF-Spindel mit Sperrluft ausgeristet ist:
& Stelle sicher, dass keine Luftstromung im Lagerbereich entstehen kann.

% Verwende immer abgedichtete Kabeldosen beim AnschlieBen der elek-
trischen Leitungen.

< Befestige die SF-Spindel auf der Maschine.
2 Verbinde die Schldauche mit dem Anschluss des jeweiligen Medium:s.

< SchlieBe die Stecker der Betriebsanschlussleitungen an dem entsprechen-
den Anschluss der SF-Spindel und am Frequenzumrichter an.

2 Verriegele die Stecker.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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8.3
8.3.1

8.3.2

Installation

Durchmesser Medienzuleitung

2 Entnimm die Nennweite der Medienzuleitungen folgender Tabelle:

DN Medium D1
2,8 Druckluft 2,8 mm

4 Druckluft 4 mm

6  Druckluft 6 mm
5,5 Kihlwasser 5,5mm

7  Kahlwasser 7 mm

Kiihlwasser

Qualitat des Kiihlwassers

D2
s 4 mm /3"
/3" 6 mm Y4
P/ea" 8 mm 16"
3" 8 mm /16"
/3" 10 mm B

Destilliertes Wasser verursacht an blanken Teilen sofort Korrosion, die zu-
nachst oft unbemerkt bleibt, spater jedoch gravierende Korrosionsschaden

nach sich zieht.

2 Verwende kein reines oder destilliertes Wasser.

Ablagerungen in den Kihlkandlen durch ungeeignetes Kiihlwasser verhin-

dern die Warmeableitung.

2 Verwende Kiihlwasser mit folgenden Eigenschaften:

Trinkwasser
Hartegrad
PH-Wert

Zusatz (Korrosionsschutz)

Kiihlung einstellen

nach 98/83/EG
1-15°dH
7-9

20% Antrifrogen N

< Halte folgende Werte fiir die Flssigkeitskiihlung ein:

Schlauchdurchmesser (*)
Vorlauftemperatur
Volumenstrom

Riicklauftemperatur

(*) UV-undurchlassige Kiihlschlauche verwenden.

mindestens DN 5.5
mindestens 20° C
mindestens 1.5 L/min

maximal 40° C

22(36)
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8.4
8.4.1

8.4.2

Fir die Vorgabe der Luftquali-
tat siehe Kapitel ,Luftrein-
heitsklassen (I1SO 8573-1)

[r 23]~

Jager

Installation High Performance Spindles

Druckluft
Luftreinheitsklassen (ISO 8573-1)

o Klasse 3
Feste Verunreinigungen . .
Filtergrad besser 5 um fiir Feststoffe

Klasse 4
Wassergehalt
max. Drucktaupunkt +3 °C

) Klasse 3
Gesamtolgehalt .
max. Olgehalt 1 mg/m?

Sperrluft einstellen

Der Einstellwert fir die Sperrluft ist von Schlauchdurchmesser und Schlauch-
lange abhdngig.

2 Schlauchdurchmesser: DN 4
2 Entnimm den Einstellwert dem nachstehenden Diagramm.

2 Schalte steuerungstechnisch Sperrluft und Kiihlung beim Einschalten der
Maschine mit ein. Damit wird die SF-Spindel auch im Stillstand geschiitzt.

Z262-H,Z62-M

bar
N
L
i
1
i
‘l

1T 2 3 4 5
— — 30 NL/min (DN4)
----- 60 NL/min (DN4)
e 80 NL/min (DN4)

Niedrigster Sperrluftbedarf
Mittlerer Sperrluftbedarf
Hochster Sperrluftbedarf

6 7 8 9 10 11
Meter

Trockenbearbeitung
Bearbeitung mit Spritzwasser

Bearbeitung mit Strahlwasser

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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Musterabbildung: Schaft
einsetzen

9.1

100%

80%

60%

40%

Max. Belastung (%)

20%

10 22
Dauer der Belastung (Minute)

Inbetriebnahme

Inbetriebnahme

GEFAHR: Durch weggeschleuderte Teile.

Bei falsch gewahlter Drehzahl kénnen die SF-Spindel oder das Werkzeug zer-
stort werden und deren Bruchstilicke weggeschleudert werden.

P Beachte die maximale Drehzahl fiir das gewdhlte Werkzeug.
P Beachte die maximale Drehzahl der SF-Spindel.

P Die max. zuldssige Drehzahl der SF-Spindel fiir Inbetriebnahme / Bearbei-
tung istimmer die niedrigste angegebene Drehzahl.

Hinweis: Funktion gewahrleisten.

P Betreibe die SF Spindel nie ohne einen eingespannten Werkzeugschaft.
Ohne eingespannten Werkzeugschaft wird:

U Das Spannsystem durch die Fliehkrafte beschadigt.

U Das Spannsystem verstellt.

U Die Wuchtgiite der SF-Spindel beeinflusst.

U Die Lagerung beschadigt.

2 Drehe die Welle der Spindel mindestens 10-mal per Hand.

2 Reinige vor dem Einlagern und vor der Inbetriebnahme nur den Kiihlkanal
mit Pressluft.

Einlaufschema

2 Nimm die SF-Spindel mit eingespanntem Werkzeug (ohne Bearbeitung) ca.
10 Minuten lang in Betrieb.

< Die Drehzahl betragt dabei hochstens 20 % der maximal zuldssigen Dreh-
zahl der SF-Spindel.

& Siehe Definition: max. zuldssige Drehzahl

< Lasse die SF-Spindel ca. 2 Minuten lang mit hochstens 50 % der maximal
zuldssigen Drehzahl laufen.

2 Betreibe die SF-Spindel noch ca. 2 Minuten mit hochstens 80 % der maxi-
mal zuldssigen Drehzahl.

Die SF-Spindel ist jetzt einsatzbereit.

24(36)
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9.2

9.3

9.4

Jager

High Performance Spindles

Inbetriebnahme

Taglicher Start

Gehe wie folgt vor, um die Fettschmierung der Lagerung vorzuwarmen und
zu schonen:

2 Betreibe die SF-Spindel bei gespanntem Werkzeug (ohne Bearbeitung).
% Ca.2 Minuten.

% Mit maximal 50 % der maximal zuldssigen Drehzahl.
(Siehe Kapitel Inbetriebnahme [ 24])

Die SF-Spindel erreicht dadurch ihre Betriebstemperatur.

Stillstandsmeldung

Nutze am Frequenzumrichter die Moglichkeit, die Stillstandsmeldung der
Welle zu erkennen und zur Auswertung an die Steuerung der Maschine wei-
terzuleiten.

Inbetriebnahme nach Lagerung

2 Nimm die SF-Spindel erst in Betrieb, wenn sich deren Temperatur — von
der Temperatur des Lagerortes an die Temperatur des Einsatzortes — ange-
passt hat.

% Die Temperaturdifferenz von SF-Spindel zu Einsatzort soll nicht mehr
als 10° C betragen.

2 Fihre alle im Kapitel ,Wartung [ 29]” aufgefiihrten Schritte durch.

< Betreibe die SF-Spindel mit hochstens 50 % der zuldssigen Drehzahl ca. 5
Minuten lang.

% Siehe Kapitel Inbetriebnahme [ 24]

2 Betreibe die SF-Spindel noch ca. 2 Minuten mit maximal 80 % der zulassi-
gen Drehzahl.

Dadurch wird die Fettschmierung der Lager vorgewarmt und geschont.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03

25(36)



Jager &

High Performance Spindles

10

A\ A

Musterabbildung: Schaft
einsetzen

10.1

I
I

Musterabbildung:
Kennzeichnung Drehrichtung

Werkzeugwechsel

Werkzeugwechsel

ACHTUNG: Einzugsgefahr durch drehende Welle.

Falls sich die Welle noch dreht, konnen die Finger und die Hand eingezogen
und gequetscht werden.

P Werkzeug nur wechseln, wenn die Welle stillsteht.

Hinweis: Funktion gewahrleisten.

P Betreibe die SF Spindel nie ohne einen eingespannten Werkzeugschaft.
Ohne eingespannten Werkzeugschaft wird:

U Das Spannsystem durch die Fliehkréfte beschadigt.

U Das Spannsystem verstellt.

U Die Wuchtgiite der SF-Spindel beeinflusst.

U Die Lagerung beschadigt.

Rechtslauf und Linkslauf
Das Spannsystem der SF-Spindel ist auf Rechtslauf und Linkslauf ausgelegt.
2 Verwende nur Werkzeuge mit der passenden Drehrichtung zur SF-Spindel.

2 Verwende nur Werkzeugaufnahmen mit der passenden Drehrichtung zur
SF-Spindel.

< Stelle am FU die Drehrichtung der SF-Spindel entsprechend der Drehrich-
tung des eingesetzten Werkzeuges / Werkzeugaufnahme ein.

Manueller HSK

—

Spannsegment
Zugriffbohrung

Verschlussring
Gewindespindel

Markierung ,X"

Sprengring

AusstoBer mit Abzugsgewinde

Grundkorper

O 0 N & u1 & W N

Mitnehmer
Nocke

Welle der SF-Spindel

S G |
N = O

Befestigungsspindel
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Musterabbildung: Fiigeposition

il

Musterabbildung: Spannposition

Jager

Werkzeugwechsel High Performance Spindles

2 Verdrehe den Verschlussring soweit, dass der Sechskantschliissel axial
durch die Zugriffsbohrung bis zum Innensechskant der Befestigungs-
schraube durchgefiihrt werden kann.

% Schlusselweite (SW): 2,5

< Drehe die Gewindespindel gegen den Uhrzeigersinn bis zum spirbaren
Anschlag zurick.

2 Entferne den Sechskantschlissel.
< Reinige vor dem Einsetzen der Werkzeugaufnahme in die SF-Spindel:
% Planflachen der Werkzeugaufnahme
& Kegel der Werkzeugaufnahme.
& Planflachen der Welle.
% Innenkegel der Welle.

2 Verwende den Reinigungskegel aus dem Serviceset.

O

Setze den Werkzeugkegel in die SF-Spindel ein.

& Siehe Bild: Fligeposition

2 Fihre den Sechskantschliissel durch die Zugriffsbohrung in die Gewinde-
spindel ein.

< Ziehe die Gewindespindel rechtsdrehend (im Uhrzeigersinn) mit dem An-
zugsmoment M, max. an.

% M, max:1,5Nm
& Siehe Bild: Spannposition

GEFAHR: Durch weggeschleuderte Teile.

Der Innensechskantschliissel kann bei Betrieb der SF-Spindel durch die ent-
stehenden hohen Fliehkréfte weggeschleudert werden.

P Entferne nach dem Werkzeugwechsel den Innensechskantschlissel.

<> Drehe den Verschlussring wieder zurlick, bis die Zugriffsbohrung wieder
verschlossen ist.

Die HSK Werkzeugaufnahme ist richtig eingesetzt, wenn sie an der Stirnflache
der Welle plan anliegt.

2 Zum Entnehmen der Werkzeugaufnahme gehe in der umgekehrten Rei-
henfolge vor.

2 Achte beim Losen darauf, dass die Werkzeugaufnahme spiirbar aus der
Welle herauskommt.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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Werkzeuge zur HSC-Bearbeitung

Werkzeuge zur HSC-Bearbeitung

GEFAHR: Durch weggeschleuderte Teile.

Bei falscher Drehrichtung wird bei Belastung das Werkzeug beschadigt.
Durch die Fliehkrafte wird das angebrochene Teilstlick weggeschleudert.

P Verwende nur Werkzeuge mit der passenden Drehrichtung zur SF-Spin-
del.

GEFAHR: Durch weggeschleuderte Teile.

Bei falsch gewahlter Drehzahl kénnen die SF-Spindel oder das Werkzeug zer-
stort werden und deren Bruchstiicke weggeschleudert werden.

P Beachte die maximale Drehzahl fur das gewdhlte Werkzeug.
P Beachte die maximale Drehzahl der SF-Spindel.

P Die max. zuldssige Drehzahl der SF-Spindel fir Inbetriebnahme / Bearbei-
tung istimmer die niedrigste angegebene Drehzahl.

2 Nur technisch einwandfreie Werkzeuge verwenden.

2 Verwende nur Werkzeuge, bei denen der Durchmesser des Werkzeug-
schaftes dem Innendurchmesser der Spannzange entspricht. Setze z. B. kei-
ne Schafte mit einem Durchmesser von 3 mm in Spannzangen fiir 1/8"
(=3,175 mm) ein.
& Siehe auch Kapitel Technische Daten [ 12]

2 Verwende nur Werkzeugschafte mit einer Durchmessertoleranz von hé .

2 Verwende keine Werkzeugschafte mit Spannflache (z. B. Weldon).

< Verwende nur gewuchtetes Werkzeug.
% DINISO 1940, Gitestufe G2,5 .
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12.2

12.2.1

Jager

Wartu ng High Performance Spindles

Wartung

Nur Fachpersonal darf die Spindel warten.

Die SF-Spindel muss vor jeder Wartungsarbeit stillgesetzt werden.
2 Stelle sicher, dass die Welle der SF-Spindel absolut stillsteht.

< Lies vor der durchzufiihrenden Arbeit das zu dieser Arbeit gehérende Kapi-
tel im Handbuch noch einmal sorgfaltig durch.

2 Beachte das Handbuch der Maschine, in welche die SF-Spindel eingebaut
wird.

2 Beachte alle Sicherheitshinweise und Sicherheitsvorschriften.

Kugellager

Hinweis: Reduzierung der Lebensdauer durch Fremdstoffe.

Die Lager der SF-Spindel sind mit einer Lebensdauer-Fettschmierung ausge-
stattet. Sie sind somit wartungsfrei.

P Nicht die Kugellager schmieren.

P Keine Fette, Ole oder Reinigungsmittel in Offnungen der SF-Spindel ein-
bringen.

Tédgliche Reinigung

Um eine sichere und genaue Funktion der SF-Spindel zu gewahrleisten, mus-
sen alle Anlageflachen der SF-Spindel, der Aufnahme fiir die SF-Spindel, der
Werkzeugaufnahme und des Werkzeughalters sauber sein.

Hinweis: Reduzierung der Lebensdauer durch Fremdstoffe.

P Verwende keine Pressluft, um die SF-Spindel zu reinigen.
P Verwende keinen Ultraschall, um die SF-Spindel zu reinigen.
P Verwende keinen Dampfstrahl, um die SF-Spindel zu reinigen.

Dabei kdnnen Verunreinigungen in den Lagerbereich eindringen.

Vor Arbeitsbeginn

2 Uberpriife, dass alle Oberflichen gut gesdubert und frei von Staub, Fett,
Kihlflissigkeit, Bearbeitungsresten und Metallteilchen sind.

2 Uberpriife, dass die SF-Spindel keine Beschiddigungen aufweist.

< Falls die SF-Spindel mit Sperrluft ausgeristet ist, schalte diese beim Reini-
gen immer ein.

2 Benutze nur ein sauberes und weiches Tuch oder einen sauberen und wei-
chen Pinsel zum Reinigen.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03

29(36)



Jdager i

High Performance Spindles

gl

12.2.2

12.2.3

12.3

124

125

Wartung

Bei jedem Werkzeugwechsel

2 Stelle sicher, dass Werkzeugaufnahme und Werkzeugschaft sauber sind.
& Entferne alle evtl. anhaftende Verunreinigungen.

Bei jedem Spannmittelwechsel

< Reinige den Innenkegel der Welle der SF-Spindel. Der Innenkegel muss frei
von Spanen und Verunreinigungen sein.

2 Reinige den Werkzeugkegel.

Bei Lagerung
Falls die SF-Spindel langere Zeit nicht bendtigt wird:

2 Reinige vor dem Einlagern und vor der Inbetriebnahme nur den Kiihlkanal
mit Pressluft.

2 Entferne alle KiihImittelrlickstande.
< Lagere die SF-Spindel waagerecht.

2 Lagere die SF-Spindel geschiitzt gegen Feuchtigkeit, Staub und andere
Umwelteinflisse.

< Beachte die nachfolgenden Lagerbedingungen.

Temperatur Lagerort +10°C... +45°C

Relative Luftfeuchte <50%

Wochentliche Wartung
Sichtprifung des Spannsystems auf:
2 Beschadigung

2 Funktion

Monatliche Wartung

<> Drehe die Welle der SF-Spindel alle 4 Wochen mindestens 10-mal per
Hand.

< Prife die Spannkraft des Spannsystems
% Sollwert: 1,5 - 4,5 kN
& Gemessen mit max. Anzugsmoment: 1,5 Nm

Falls die Werte nicht stimmen, sende die SF-Spindel zur Uberpriifung und
Wartung an die Firma Nakanishi Jaeger GmbH oder zu einem zertifizierten
Servicepartner.
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Bei langerer Lagerung
< Drehe die Welle der SF-Spindel alle 3 Monate mindestens 10-mal per Hand.

< Nimm die SF-Spindel anschlieBend mit eingelegtem Werkzeug ca. 10 Mi-
nuten lang in Betrieb.

& Die Drehzahl betragt dabei hochstens 20 % der max. zuldssigen Dreh-
zahl der SF-Spindel. (Siehe Kapitel Inbetriebnahme [+ 24])

Maximale Lagerzeit
Die maximale Lagerzeit betragt 2 Jahre.

2 Beachte unbedingt alle Punkte aus dem Kapitel ,Bei langerer Lagerung
[* 31]“. Nur so kann die Funktion der SF-Spindel erhalten werden.
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14

Demontage

Demontage

Um die SF-Spindel auszubauen, gehe wie folgt vor:

< Schalte die Energiezufuhr (Strom) vollstandig ab.

2 Schalte die Medienzufuhr (Luft und Flissigkeit) vollstandig ab.
> Stelle sicher, dass die Welle der SF-Spindel absolut stillsteht.

2 Entferne alle Anschliisse von der SF-Spindel.

2 Entleere den Kihlkanal der SF-Spindel.

2 Baue die SF-Spindel aus der Maschine aus.

Entsorgung und Umweltschutz

Mehr als 90 % der verwendeten Materialien der SF-Spindel sind wiederver-
wertbar (Aluminium, Edelstahl, Stahl, Kupfer etc.)

Die SF-Spindel darf nicht im normalen Hausmiill entsorgt werden.

2 Entferne alle nicht wiederverwertbaren Materialien.

2 Verschrotte die SF-Spindel in einer zugelassenen Verwertungsanlage.

2 Beachte alle Vorschriften der zustandigen Verwaltungsbehdorden.

2 Leite keine Kiihlflissigkeiten ins Abwasser.

< Entsorge die Kiihimedien gemaf3 den 6rtlichen Bestimmungen.

Falls eine Demontage der SF-Spindel nicht moglich ist, sende die SF-Spindel
an die Nakanishi Jaeger GmbH. Die anfallenden Kosten fiir den Versand und

die Gebuhren flr die Verwertungsanlagen werden von der Nakanishi Jaeger
GmbH nicht Gbernommen.

Service & Reparatur

GEFAHR: Elektrischer Schlag.

Elektrischer Schlag kann zu schweren Verbrennungen und lebensgefahrli-
chen Verletzungen flhren.

Schliefle Gefahrdungen durch die elektrische Energie aus (Einzelheiten siehe
z. B. in den Vorschriften des VDE und der 6rtlichen Energieversorgungsunter-
nehmen).

P Schalte vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung der SF-Spindel ab.

Hinweis: Beschadigung durch elektrostatische Entladung.

Beriihre nicht die elektrostatisch gefahrdeten Bauelemente der SF-Spindel.

Servicepartner

Nur zertifizierte Servicepartner diirfen die Spindel 6ffnen und reparieren. Bei
Missachtung erlischt jeglicher Gewahrleistungs- und Schadensersatzanspruch.
2 Entnimm die Liste der Partner nachfolgender Webseite.

https.//www.nakanishi-jaeger.com/de/spindelhersteller-kontakt/spindelsys-
teme-partner
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14.2

SF-Spindel dreht nicht

SF-Spindel wird heif3

SF-Spindel wird laut

Jager

High Performance Spindles

Service & Reparatur

Betriebsstorungen

Anhand der nachfolgenden Aufstellung kdnnen Stérungen schnell untersucht
und behoben werden.

Ursache Storungsbehebung

O Prufe den Frequenzumrichter (FU).

Prufe die Maschine.
Keine

Prufe alle elektrischen Anschliisse
Stromversorgung

Priife alle Leitungen im Motorkabel.

Betatige den Start/Reset-Knopf.

Warte, bis die SF-Spindel abgekiihlt ist.

Thermische Sicherheit Prife den FU auf Fehlermeldungen. Wenn keine Meldung
hat sich eingeschaltet aufleuchtet, starte den FU.

(Siehe auch ,Spindel wird heil3 [ 33]")

OO0 OO0 0 O

FU hat sich
abgeschaltet

Ursache Stérungsbehebung

O Prife die Leistung des Kiihlgerates.

O Prife die Fehlermeldungen im Handbuch des FU.

Priife den Wasserstand des Kiihlgerates.
:Lj?lung reicht nicht Priife die Anschliisse und die Kihlschlduche.
Priife den Kiihlkreislauf.
Prife das Kiihlgerat auf Fehlermeldungen.
Phase fehlt Prife alle Leitungen im Motorkabel auf Kabelbruch.

Prife die Drehrichtung der SF-Spindel.

Priife die Drehrichtung des Werkzeuges.
Bearbeitung zu stark
Priife das Werkzeug auf Beschadigung.

Reduziere die Lastintensitat der Bearbeitung.

Ly Iy I R Iy I Ay I

Vergleiche die Werte der SF-Spindel mit den eingestellten
Werten des FU.

Ursache Storungsbehebung

U Verwende nur gewuchtete Werkzeuge.

FU falsch eingestellt

(Siehe auch Kapitel ,Werkzeuge zur HSC-Bearbeitung [ 28]“)
Werkzeug ungeeignet
U Prife das Werkzeug auf Beschadigung.

O Tausche beschadigtes Werkzeug aus.

SF-Spindel nicht rund O Verwende nur Spindeltrager aus dem Originalzubehor

gespannt oder ver- oder Spindeltrager, die nach den Toleranzangaben der Na-
spannt kanishi Jaeger GmbH gefertigt sind.
U Ziehe die Klemmschrauben des Spindeltragers nur manuell
SF-Spindel zu fest ge- fest.
klemmt U Verwende keine technischen Hilfsmittel zum Klemmen der
SF-Spindel.
Lager beschadigt U Kontaktiere den Service der Nakanishi Jaeger GmbH.

Artikel-Nr. 10204236, Revision 03
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Sensor liefert kein Signal

SF-Spindel vibriert /
schwingt

Service & Reparatur

Ursache Stérungsbehebung

Keine Verbindung zum
Sensor

Ursache Stérungsbehebung

O Verwende nur gewuchtete Werkzeuge.

(Siehe auch Kapitel ,Werkzeuge zur HSC-Bearbeitung [ 28]“.)

O Prife die Leitungen und die AnschlUsse.

Werkzeug ungeeignet U Priife, ob das Werkzeug flir die Anwendung geeignet ist.
U Prufe das Werkzeug auf Beschadigung.
O Tausche beschadigtes Werkzeug aus.

0 Entferne alle Verunreinigungen zwischen Werkzeugkegel
und Welle der SF-Spindel.

(Beachte alle Punkte in den Kapiteln ,Werkzeugwechsel [ 26]*
und ,Wartung [ 29]".)

Verunreinigung

0 Vergleiche die Werte der SF-Spindel mit den eingestellten

FU falsch eingestellt Werten des FU.
Bearbeitung zu stark 1 Reduziere die Lastintensitat der Bearbeitung.

Befestigungsschrau-

O Ziehe die Schrauben fest an.
ben locker

SF-Spindel beschadigt [ Kontaktiere den Service der Nakanishi Jaeger GmbH.

Wenn nach Prifung aller Punkte die Stérung nicht behoben ist, kontaktiere
den zustdndigen Servicepartner.

< Fordere den Reparaturbegleitschein beim Servicepartner an.
2 Uberpriife das Handbuch der Maschine.

2 Kontaktiere den Hersteller der Maschine.
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Die Sicherheitshinweise der
mitgelieferten Produktdoku-
mentation sind zu beachten.
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Einbauerklarung

Einbauerkldarung

Im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen
Nakanishi Jaeger GmbH
SF-Elektromaschinenbau

Siemensstr. 8

D-61239 Ober-Morlen

Tel. +49 (0) 60029123 -0

erklart hiermit, dass folgendes Produkt,

Produkt Schnellfrequenzspindel
Typ Z62-M450.02 S21
Serien-Nr. Siehe letzte Seite des Handbuches

soweit es vom Lieferumfang her méglich ist, den grundlegenden Anforderun-
gen der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG entspricht.

Abschnitte, der Maschinenrichtlinie, die angewendet wurden: 1.1.1; 1.1.2;
1.1.5; 1.3.2; 1.3.4; 1.5.1; 1.5.2; 1.5.4; 1.5.5; 1.5.6; 1.5.8; 1.5.9; 1.6.4; 1.6.5; 1.7.1;
1.7.1.1;1.7.2,1.7.3; 1.7 .4;

Die Unvollstandige Maschine entspricht in ihrer SerienmdBigen Ausfihrung
weiterhin allen Bestimmungen der Richtlinien:

DIN ENISO 12100

Angewendete harmonisierte Normen
Sicherheit von Maschinen

Die unvollstandige Maschine darf erst dann in Betrieb genommen werden,
wenn festgestellt wurde, dass die Maschine, in die die unvollstandige Maschi-
ne eingebaut werden soll, den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie
2006/42/EG und ggf. anderen anzuwendenden Vorschriften entspricht.

Wir, Nakanishi Jaeger GmbH, verpflichten uns, die speziellen Unterlagen zur
unvollstandigen Maschine einzelstaatlichen Stellen auf Verlangen zu ibermit-
teln.

Die zur Maschine gehdrenden speziellen technischen Unterlagen nach An-
hang VIl Teil B wurden erstellt.

Person, die bevollmachtigt ist, die Unterlagen nach Anhang VIl Teil B zusam-
menzustellen:

Nakanishi Jaeger GmbH
Ober-Morlen, 25.06.2024
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Nakanishi Jaeger GmbH
Siemensstralle 8

61239 Ober-Morlen
GERMANY

Nakanishi Jaeger YouTube
channel

Scanne diesen QR-Code mit einem be-
liebigen QR-Code Scanner. & +49 (0)6002-9123-0

P4 sales@nakanishi-jaeger.com
www.nakanishi-jaeger.com

Serien-Nr.

Typ Z62-M450.02 S21
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CERT
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