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Intelligente
Temperierung

mit der Motorspindel
HFCS



EINFUHRUNG

mechatron GmbH mechatron

Ihr professioneller Partner fur
Motorspindeln

Die mechatron GmbH entwickelt, produziert und vertreibt hochwertige Hochfrequenz-
motorspindeln am Standort in Hessen. Als innovatives und dynamisches Unternehmen
sorgen wir dafur, dass automatisierte Industrieanwendungen hochprazise fertigen
konnen und anspruchsvolle Heimanwender neue Horizonte erreichen kénnen. Dabei
trauen wir uns an Projekte, vor denen andere zuruickschrecken. Alle Kundenwinsche und
Herausforderungen sind bei uns willkommen.

Technology

. Arts Sciences
TH Koln TH Koln

In Kooperation mit einem Forschungsteam des Instituts flir Produktentwicklung und
Konstruktionstechnik der TH Kéln wurde ein intelligentes und selbstlernendes
Steuerungssystem entwickelt. Dieses kuhlt oder beheizt die Spindel vorausschauend, so
dass sich temperaturbedingte Ausdehnungen auf ein Minimum reduzieren.
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Warum ,,i nte llige NTe Temperierung«?

FORSCHUNGSHINTERGRUND

Die Herstellung optischer Komponenten erfordert besonders prazise Maschinen mit
kleinstmoglichen und gleichzeitig sehr gut kontrollierbaren thermischen Verlagerungen.

Insbesondere die wechselnden Temperaturlasten, das Aufheizverhalten und die Pausen
fur Werkstuck- bzw. Werkzeugwechsel beeinflussen temperaturbedingte Verlagerungen
des Werkzeug-Mittelpunktes der eingesetzten Spindeln.

Diese seit langem bestehenden Probleme waren der Anlass, Uber neue Lésungsansatze
nachzudenken und 2018 entsprechende Forschungsarbeiten zu starten, die zur
Entwicklung einer neuen Losung fur die Kihlung von Hochgeschwindigkeitsspindeln
fuhrten.

vom Bedarf
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Direkte technische Vorteile

Geringere thermische Belastungen
Verringerte Aufheizzeit

Geringere Pausen bei Werkstuck-
bzw. Werkzeugwechsel

Geringere Verlagerung

Direkte Kundenvorteile

Hohere Produktivitat und geringerer
WerkzeugverschleiB

Bessere Oberflachenguten in allen
Werkstoffen

Roboterarm tauglich

Thermische Stabilitat

Prazisere Fertigung




ERGEBNISSE

der Aufheizzeit
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auf 45°C erhitzt.

Aufheizzeit

um 17,4 Sekunden reduziert
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Zum Vergleich wurde ein Ausgangszustand aufgenommen. Bei einer konstanten Drehzahl
von 24.000 U/min wurde die Spindel viermal im Wechsel von 10 min mit Last und 5 min
ohne Last betrieben.
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In einem Versuch wurde die Spindel auf 45°C erhitzt und aktiv mit Luft
gekuhlt bei einer Temperatur oberhalb von 45°. Die Temperaturschwankungen

konntenvon 5,7°C auf 1,9°C reduziert werden.
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In einem weiteren Versuch wurde die Verlagerung der Welle mithilfe von aktiver Kuhlung

gesteuert. Hierbei konnte die Verlagerung von 16,5 pm auf 6,5 MM reduziert

werden.
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HFCS

Motorspindel

mit intelligenter Luftkiihlung
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Typenbezeichnung
Type designation

mechatron

HFCS-8022-ER20

Leistung
Power

S1(100%) 2,2 kW

4 (50%) 2.5 kW

Nenndrehzahl / Frequenz
rated Speed / Frequency

24,000 U/min / 400Hz

Cooclant temperature

Kihlart FlissigkeitskUhlung
Cooling method Liguid cooling
Kihlmitteltemperatur

masx. 35 °C

Thermoschutz

Erhdltliche max. Drehzahl /

Thermal protection

Bimetalischalter [Offner)
Bimetal switch (NC contact]

Froquese 30.000 U/min / 500H Schutzart
Available max. Speed / ) gn Z IF::CU dc' P20
Frequency 2o
Spannung oy Rundlauf (Kegel) <20um
Voltage Runout (faper)
Strom 51 (100%) 8.0 A
Current S6 (50%) 10,0 A Werkzeugwechsel Manuell, Spannmutter [M25x1,5)
- Tool change Manually, clamping nut
ckfrequenz 400 Hz
Base frequency Werkzeugschnitistelle R0
Polzahl o Tool interface
Number of poles Spannbereich
. 1-13mm
Clamping Range
Pneumatikanschlisse b i
Pneumatic connections ° (ESiTEL 9-10 kg
Weight
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Drehzahl [Ufmin]
Speed [rpm]

=P (KW [51) =M [Mem] [51)




mechatron GmbH

Werner-von-Siemens-Str. 35

64319 Pfungstadt, Germany

Tel: +49(0) 6151 /49 24470
info@mechatron-gmbh.de

www.mechatron-gmbh.de




