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SC 52

Es handelt sich um ein Prazisionsgerat -
keine Gewaltanwendung! Gehause nichi
zu fest einspannen.

Schitzen Sie besonders die Vordersaite
(mit der Spannzangen-Aufnahme) vor Schia-
gen, StéBen und Verunreinigungen, um
Beschadigungen der hochgenauen Kugel-
lager zu vermeiden. Bei Verschmutzungs-
gefahrist eine Absaugung vorzusehen. Der
Absaugstutzen soll nicht in Hihe der Laby-
rinthscheibe sondern unterhalb angesetzt
sain.

Falls die Spindel in horizontaler Einbaulage
Feuchtigkeitsbelastung ausgesetzt ist, muid
das radial in die Spindelkappe eingeselzte
Sinterelement nach unten zeigen.

Vor Inbetriebnahme muB die Spindel aut
Raumtemperatur erwarmt sein.

Bei Verfahren der Spindel in axialer Rich-
tung ibermagig hohe Beschleunigung oder
harte Anschldage vermeiden.

Elektrischer AnschiuB

Antrieb nur durch PRECISE-Frequenzum-
former.

Vorgeschriebene Drehrichtung (siehe Rich-
tungspieil) beachten.

Der Umtormer ist eingangsseitig und im
Ausgang gegen Uberlast geschitzt. Ein
Thermistor-Motorschutzschalgerat ist als
Uberastschutz fir die Spindein im elektro-
nischen Freugquenzumformer eingebaut,

In die Motorwicklung der Spindel ist ein
Kaltleiter eingelegt, welcher auf Tempera-
turdnderungen mitentsprechendem Wider-
standswert reagiert. Bei Uberschreitung der
zuldssigen Betriebstemperatur steigt der
Widerstand stark an. Dieses fihrt dann zur
automatischen Abschaltung des Frequenz-
umformers durch die eingebaute Thermi-
storiberwachung (Stifle 1 und 2 des Steu-
ersteckers). Bei mehrspindeligen Anlagen
ist der Einsatz von zweipoligen Uberstrom-
schutzschaltern als Blockierschutz zwischen
jeder Spindel und dem Umformer erorder-
lich (z.B. Typ 834 P10 Sivon "E-T-A").

Die Spindel nie einem bereits hochgefahre-
nen Umformer zuschalten.,

Die Hochlauf- und Abbremszeil der Spindel
mu B bei voller Drehzahl jeweils mindestens
10 Sekunden betragen.

Inbétriebnahme

Neue oder langer gelagerte Spindeln (Er-
satzspindeln) langsam anfahren; wenigstens
1/2 h mit 25 % und dann 1 h mit 50 % der
Maximal-Drehzahl einlaufen lassen. Zuvor
bei stehender Spindel - zur Funktionspri-
fung des Kolbensystems - mehrmals das
Ventil fir Werkzeugwechsel betatigan.

Mach Maschinen-Stillstand Uber Macht
Spindeln erst ca. 10 Minuten mit niedriger
und 10 Minuten mit mittlerer Drehzahl
unbelastet einlaufen lassen.

Flissigkeitskiihlung

Die Spindein werden durch ein Flissig-
keitsumlautsystern mit Behalter und Schieu-
derradpumpe oder unter Verwandung ei-
nes geschlossenen Kihlaggregates gekihit.
Ggf. Thermostat auf 24 - 25 “C und die
Schaltdifferenz auf 2 “C einstellen.

Von der Pumpe sollte ein reichlich dimen-
sionierter Kunststofischlauch bis zum - nahe
an den Spindeln liegenden - Vereller ver-
legt werden. Vion hier ausflhr ein Schiauch
mit @ 4 x & 6 {oder @ 8) auf eins der
Messingrihrchen. Der Ricklaufschlauch wird
von dem anderen Rohrchen entsprechend
zurbckgefuhrt,

Den Behalter nicht in der Mahe von Heizun-
gen aufstellen und nicht der Sonnenegin-
strahlung aussetzen. Innen reinigen und
mit sauberem Leitungswasser (Tempara-
turbeachten!) und dem Korrosions-Schutz-
mittel "N 2000" im Verhaltnis 30 : 1 vollstén-
dig fiillen. Bei Verwendung von sehr hartem
(kalkhaltigem) Leitungswasser sollte 30 -
50 % aqua dest. zugemischt werden. Kihl-
flissigkeit vor Verschmutzung schitzen.
Mindest - DurchfluBmenge an jeder Spindel
0,35 min.

Den Kihlmittel-Umlauf stets vor Einschal-
ten der Spindel in Betrieb selzen!
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Das Kihlmittel im Behalter darf nie kalter
als18 *C, am Spindelaustritt nicht hther als
36 "C sein. Die optimale Betriebstempera-
tur liegt bei 25 °C.

Pneumatischer
Werkzeug-Schnellwechsel

Trockena und difreie Druckluft ist am Fil-
terrregler (Sum-Filter) auf 5 - 6 bar einzu-
stellen. Dieser Bereich darf zu keinem Zeit-
punkt unterschritten werden. Die Druckluft
wird unter Zwischenschaltung eines geeig-
neten Ventils am zentrischen Anschiu der
Spindelkappe angeschlossen.

Die integrierte Spindelkonus-Reinigung be-
wirkt, daB wahrend des Werkzeugwech-
sels Staub aus dem Innenkonus und Spann-
system ausgeblasen wird.

Vor Betatigen des Luftventils mu die Spin-
del vollkommen zum Stillstand gekommen
sein, und vor dem Star der Spindel muB die
Luftleitung drucklos sein, da sonst das
Spannsystem beschadigt wird. Dafir ist
eine Verriegelung unter Nutzung des Dreh-
zahlgebers (Stifte 4 und 5 des Steuerstek-
kers) zu installieren. Ferner kann das Dreh-
Zahlgebersignal als Schiupfwachter verwen-
det werden zur Laufkontrolle (mit automati-
scher Maschinenbeeinflussung) jeder Spin-
del bei lautendem Fregquenzumformer. Dies
dient als Spindelschutz bei Blockieren. In
diesem Fall kann aut Uberstromschutzschal-
ter (siehe “Elektrischer AnschluB™) verzich-
tet werden.

Ablauf des Werkzeugwechsels

1. Nach Spindelstillstand exakt zentrisches
Absenken der Spindel auf das Werkzeug-
weachselmagazin.

2. Durch das Offnen des Ventils wird der
Luftkolben beaufschlagt und der Schnell-
wechseleinsatz freigegeben und abgesetzl.
Fir diesen Vorgang bendtigt die Spindel
mindestens 1 Sekunde,

3. Die Spindel verfahrt zur nachsten bestiick-
ten Magazinposition.

4. Durch das SchlieBen des Ventils und Ent-
liften der Leitung wird der Schnellwechse-
leinsatz eingezogen. Auch fir diesen Vor-




gang benbtigt die Spindel mindestens 1
Sekunde.

Es sind zwischen den einzelnen Wechsealvor-
gangen genigende Sicherheitszeiten vorzu-
sehen.

Die Halter des Werkzeugwechselmagazins
missen in axialer Richtung federmnd auswei-
chen kénnen. Es ist unzulassig, die Spindel
gegen einen starmen Anschlag zu fahren. Die
fedemnde Druckbelastung der Spindel in
axialer Richtung darf 40 N nicht (iberschrei-
ten.

Falls baim Bohren oder Frasen einzelne
Spindeln nicht mitarbeiten, muB auch in
diese (zur Vermeidung von Verschmulzung)
immer gin Schnellwechseleinsatz aufgenom-
men werden.

Beim Betdtigen des Ventils schiebt sich die
Spannbuchse im Spindelkonus ca. 2,5 mm
nach vormn und gibt den Einsatz frel. Die
Spannbuchse dffnet sich dabei auf © 5,6.

Bestiickung des
Schnellwechsel-Einsatzes

Der Kegel ist in einer Einstell-Lehre an den
2 Schlisselflachen zu arretieren. Mit einem
Ringschllssel (SW 9) kann nun der Schraub-
nippel geldst werden,

Falls die Spannzange im Konus festsitzt,
kann diese durch Druck auf den Schraub-
nippel geldst werden. Nicht mit Stahlwerk-
zeugen auf den Nippel schlagen; bei Defor-
mation ware der sichere Werkzeugwechsel
gefahrdet.

Wartung und Pflege

Nie PreBluft zur Reinigung von Maschi-
ne und Spindeln einsetzen!

Die Druckluft flir Werkzeugwechsel mit Ke-
gelreinigung muB bel Spindelsjuberung
anliegen.

Eine somgiltige, regelméafige (je nach Staub-
anfall) Reinigung der Spindelstirnseite mit
einem langborstigen Pinsel von innen nach
auBen ist erforderlich. Der Staub sollite di-
rekl beim Lésen abgesaugt werden. Vor
jedem Schichtwechsel muB der Spindelko-
nus und die Spannbuchse mit dem beige-
legten Reinigungsset gesaubert werden.
Der sichere Werkzeugwechsel ware sonst
gefahrdet.

Bei jedem Auswechseln des Bohrers oder
Frasers Spannzange aus dem Schneliwech-
sel-Einsatz schrauben und die Teile in ei-
nem Lésungsbad sorgfaltig reinigen und
trocknen. Dabei besonders auf die Spann-
zangenschlitze achien, da die Zange bei
Verschmutzung nicht mehr richtig schlieft.
Staubablagerungen aulf den Schnellwech-
seleinsatzen vermeiden.

Beschadigte Schnellwechsel-Einsitze,
Spannzangen und Schraubnippel beeintrach-
tigen die Funktion und Kénnen auch Scha-
den an der Spindel verursachen. Solche
Teile daher arneuern,

Bei Schleim- oder Schlammbildung im
Kithlsystem sofort neue Flissigkeit einfil-
len (zuvor gesamies System reinigen und
durchspiilen - 5.u.). Kihlifissigkeit nach
& oder spatestens 12 Monaten ernsuern.
Verdunstungsverluste regelmaig mit sau-
berem Wasser ausgleichen.

Falls der Flissigkeitswechsel nicht - wie
empfohlen - nach 6 Monaten durchgefih
wird, muB zu diesem Zeitpunkt ca. 2 Liter
"N 2000" auf je 100 Liter Kihlflissigkeit
nachdosiert werden.

Wechsel der Kiihiflissigheit

Der alten Emulsion ca. 1 - 2 % Systemreini-
ger ("Bodrob")zusetzen. Einwirkzeit 8- 24h,
wahrend der Flissigkeitsumlauf weiter in
Betrieb sein soll. Danach Flissigkeit ablas-
sen und das gesamte System kurz mit
sauberem Wasser durch Umpumpen spii-
len. Verfestigte Schmutzreste entfernen.
Meubefillung mit frischem Wasser (Min-
desttemperatur beachten!) - ggf. verschnit-
ten mit aqua dest. - und Kiihimittel "N 2000"
im Verhaltnis 30:1.

An Spindeln - auBerhalb der Maschine -
miissen grundsétzlich alle Offnungen durch
die vorgesehenen Veschraubungen mil
Schutzkappen verschlossen werdean.

Wichtige Zusatzinformation zur neuen
bzw. modifizierten Version der SC 52
(M« bzw. »MR«)

Zur eindeutigen Unterscheidung gegeniiber
der alten Ausflhrung ist bei Neuspindeln
neben der Seriennummer ein =M= graviert.
Spindeln, die bel Reparaturen auf den
neuesten Stand modifiziert wurden, erhal-
ten eine neue Seriennummer, die zusatz-
lich mit »MR« gekennzeichnet ist.

Die neue Version der SC 52 (M + MR) bietet
folgende Vorteile:

Die Einzugskraft fur den Schnellwechsel-
einsatz wurde durch ein neues, starkeres
Federpaket erhiht. Das Haltemoment be-
tragt nun 270 Nem. Der Verschleil des
Spindel-Innenkonus wird somit reduziert.
Dadurch wird eine haufigere Wiederver-
wendbarkeit der Spindelwelle erreicht.
Werkzeugwechsel noch sicherer; festerer
Sitz des Kegels im Konus.

Diese Anderung hat den weiteren Vorteil,
dafBl die Verdrehsicherung innerhalb der
Spindelwelle entfallt und somit die Schnell-
wechseleinsatze vereinfacht werden konn-
ten,

Reparaturdienst

Falls bei einem Spindelausfall die Demon-
tage unvermeidbar ist oder MafBnahmen
notwendig sind, die nicht durch die in dieser
Anleitung enthaltenen Hinweise behoben
warden konnen, muf die Spindel an uns
oder eine der autorisierten Service-Statio-
nen eingesandt werden. Alle Kugellager
und defekte Teile werden ersetzt und rotie-
rende Teile erneut gewuchtel. Bei Repara-
turspindeln werden die gleichen Tests und
Probelaute wie bei neuen Spindeln durch-
gefihrt.

Bemerkungen

Der Handelsname PRECISE ist beim deut-
schen und amerikanischen Patentamt ein-
getragen. DBP und auslandische Patente.

Gewihrlelstung

Unter AusschluB weiterer Ansprilche lei-
sten wir Garantie gegen Material-, Monta-
ge- und Konstruktionsfehler innerhalb von
6 Monaten ab Rechnungsdatum.

Im Rahmen dieser Garantie verpflichten wir
uns, die Teile kostenlos zu reparieren oder
Zu ersetzen, die nach unserem Befund
fehlerhaft sind und nicht durch zweckent-
tremdeten Einsatz beschadigt, unsachge-
maDl behandelt oder gedndert wurden. Die
Mangel sind uns unverziglich schriftlich
mitzuteilen. Die beanstandeten Gerite
missen innerhalb der Garantiezeil unge-
dffnet und kostenfrei an unser Werk oder
eine der autorisierten Service-Stationen
eingesandt werden, da andernfalls unsera
Garantiepilicht erlischt.

Die in der Bedienungsanieitung enthalte-
nen Anweisungen sind Bestandteil unserer
Garantiebedingungen. Bei Nichtbeachtung
behalten wir uns das Recht auf Ablehnung
des Garantieanspruchs vor,

Unsere Garantieverpflichtung beschrankt
sich auf die Reparatur oder den Ersatz
derjenigen Teile, die nachweislich mangel-
haft sind und erstreckt sich nicht auf direkte
oder indirekte Folgeschaden, die durch das
tehlarhafte Produkt eventuell entstehen.

Wir behalten uns das Recht vor, Konstruk-
tionsanderungen chne vorherige Benach-
richtigung vorzunehmen,

Diese Garantie gilt unter Ausschiufd aller
anderen schriftichen, mindlichen oder
gesetzlichen Garantien oder Gewahrieistun-
gen.
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Hier noch einmal
das Wichtigste in Kiirze:

® Es handelt sich um ein Prazisionsgerat
- keine Gewaltanwendung! Besonders Spin-
delnase vor Schlag, Stof und Verschmut-
zung schitzen.

® Spindelgehiuse nicht zu fest einspan-
nen (siehe Zeichnung).

® Die Temperaturder Kiihiflissigkeit darf
nicht unter 18 “C sein.

® Spindel vor Arbeitsbeginn mit niedri-
ger/mittlerer Drehzahl einlauten lassen (ca.
2 x 10 min.).

® Spindel, Umformerund Kihlsystemvor
Verschmutzung schitzen, regelmagig rei-
nigen. (Nie Maschine und Spindeal mit Prai-
luft abblasen!)

® Kondensatbehalter der Filterregler re-
gelmaBig entleeren. Luftdriicke Kontrollie-
ren.

® Nicht mitarbeitende Spindeln auch mit
Wechseleinsatz besticken.

® ‘Werkzeugwechsel nur bei absolutem
Spindelstillstand.

® Schnellwechseleinsatze vor jeder Auf-
nahme in die Bohrspindel sdubern. Teile
vor Verwendung entfetten; sauber und troc-
ken halten.

® Spindel-Aufnahmekonus zumindest ein-
mal taglich reingien.

@ Spindel nach langerem Stillstand scho-
nend anfahren.

@ Kiihlflussigkeit nach 6 - spatestens 12-
Monaten erneuern. Verdunstungsverluste
ausgleichen. Anleitungstext beachten.

® Wirksamkeit der Maschinen-Absaugung
regelmagsig prifen.

® Radiales oder axiales An- bzw. Auffah-
ren auf Metallunterlagen muB vermieden
werdan (Tiefenmal genau einstellen!).

® Bei besonders |langen Frasprogram-
men ist ein Werkzeugwechsel "zwischen-
durch”" empfehlenswert.

® Bei ausgebauter Spindel alle Offnun-
gen mit Verschraubungen und Schutzkap-
pen verschlieBen.

Verschleifteile

Schnellwecheleinsatz kompl.

{ohne Spannzange)

Spannzange, Typ "S" @ 3

Spannzange, Typ "5 @ 1/8

Reinigungsset

Einschraubnippel

Systemreiniger "Bodrob”,

1 Liter

Kihimittel-Konzentrat

"N 2000 *, 5 Liter

Kat.-Nr.

152505

052530

052533

050425

050396

024920

024900
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