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! 6. Bitte die von NT festgelegten Spannschliissel benutzen

| (Zubehorteil). Fur die Spindel HP25 kénnen nur
Hakenspanner verwendet werden.

Modell| Spannschliissel | Halteschliissel | Anzugsmoment
HPO7 S-0 SW 17 mm 20 =25Nm
| HP09 S-1L SW 22 mm 30 =35 Nm
| HP12 S-3L SW 22 mm 35=40 Nm
HP20 HS-2-20 S-5L (SW 42 mm)| 55=60 Nm
HP25 HS-2.5-25 HS-2.5-25 70 = 80 Nm
Achtung !

¢ Das Spannen der Spannkappe ohne Gegenhalt an der
Hyper Spindel kann die Genauigkeit der Spindel ver-
schlechtern.

« Bitte stellen Sie sicher, daB die Schiiissel an beiden Fl&-
chen (an der Spannmutter und an der Hyper Spindel) an-
geseizt werden. Zu lhrer Sicherheit langsam fesiziehen.

m Testlauf

Bitte die Schnelllaufspindel nicht von Anfang an mit voller
Geschwindigkeit betreiben. Zum Einlaufen 10 Minuten bei ca.
10% der maximalen Drehzahl laufen lassen und dann die
Geschwindigkeit auf die gewiinschte Rate erhdhen.

Achtung !

e Sicherstellen, daB die Schutztiir geschlossen ist.

* Die Maschine in der die Schnelllaufspindel benutzt wird,
muB die notwendige Schutzverkleidung besitzen, um das
Herausfliegen eines gebrochenen Werkzeugs bei hohen
Drehzahlen zu verhindern.

* Eine Erwarmung der Spindeloberflache um mehr als
30°C iiber der Raumtemperatur ist als normal anzusehen.

m Losen eines Schneidwerkzeugs

Beide Flachen an der Spannkappe und an der Schnelllauf-
spindel benutzen, um die Spannkappe sicher mit dem
Hakenspanner / Spannschliissel zu l6sen.

Achtung !
= Lésen Sie die Spannkappe, indem Sie beide Fldchen an
der Spannkappe und an der Spindel benutzen.
¢ Eine Krafteinleitung nur an der Spannkappe kann die
Genauigkeit der Schnelllaufspindel negativ beeinflussen.
« Offnen Sie zu lhrer Sicherheit die Spannkappe langsam.
+ Die Spannkappe nicht I6sen, wenn das Schneidwerkzeug
nach unten steht. Es kdnnte fallen und Sie verletzen.

m Wartung

1. Da alle Schnelllaufspindeln dauergefettet sind, besteht kein
Anlafid zum Nachfetien und zur Demontage der Spindel.
Fettwechsel ist erst nach 2000 Stunden (Typ HP) und 5000
Stunden Einsatzdauer (Typ HPH) notwendig.

Bitte nehmen Sie diesbezlglich Kontakt mit der NT Tool
Vertretung auf, bei der Sie die Schnelllaufspindel gekauft
haben.

2. Sollten solche Probleme wie Blockieren, Uberhitzung, Vibration
usw. entstehen, so beenden Sie bitte den Einsatz der Schnell-
laufspindel und melden sich bei uns zwecks Reparatur
bzw. Austausch.

Bitte reparieren Sie nicht selbst. A
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Sicherheitshinweise

B Stellen Sie sicher, daB3 die Schnelllaufspindel beim Einspannen

eines Werkzeugs fest in einer Montagevorrichtung o.4. aufge-
nommen ist. Die Schnelllaufspindel kénnte sich sonst ldsen
und Sie verletzen.

B Zu lhrer Sicherheit benutzen Sie bitte beim Einspannen des

Werkzeugs ein Abdecktuch, um Verletzungen an Hand und
Fingern zu vermeiden.

B Die Schnelllaufspindel wahrend der Rotation nicht berihren.

Dies kann zu schweren Verletzungen flhren.

B Bei der Bearbeitung entweder die Schutztlir schlieBen oder

eine Schutzbrille tragen, um Verletzungen durch herumfliegen-
de Spéne zu vermeiden.

B Die Schnelllaufspindel beim Einsetzen, Entnehmen und

Transportieren nicht fallenlassen. Verletzungsgefahr!

B Die Schnelllaufspindel nur fiir die empfohlenen Anwendungen

benutzen. Nicht demontieren oder verandern. Dies kann zu Un-
fallen fihren.

B Bei unsachgemaBem Gebrauch unserer Schnelllaufspindel

Gbernehmen wir keine Haftung fir Personenschaden,
Maschinenschaden oder defekte Werkstlicke.
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B Einstellen der Auskragldnge des Positionierkolbens

1.

2

Losen Sie die Sicherungsschraube am Positionierkolben.

Setzen Sie einen Positionierblock mit der Héhe A in Bezug auf
die Nulllinie ein (A= L1 + L2 + 6 mm), der sowohl den eiwand-
freien Hub des Positionierkolbens als auch die Verdrehsiche-
rung garantiert.

Passen Sie den Abstand des Positionierkolbens zur Nulllinie
mit einem 5 mm Inbusschliissel so an, daB er im ungespann-
ten Zustand 6 mm kirzer als das "A"- MaB3 ist (A - 6 mm).

Wenn die Anpassung erfolgt ist, ziehen Sie die Schrauben wie-
der fest.

Die Schnelllaufspindel wird mit einer bestimmten Lange des
Positionierkolbens geliefert (z. B. Nr. 3 fiir A-MaBe von
-2,9 = + 6 mm). Die Relation zwischen Kolbenlange und zu-
gehdrigem A-Maf entnehmen Sie bitte folgender Tabelle.

Positionierkolben-Nr. 1 2 3 4 5

MaR "A" min (mm) | +151| +61 | 29 | -11,9| 20,9

Mald "A" max (mm) +24 | +15 +6 -3 -12

A-6 mm

Positionier- ﬂ r
Null-
block an der (iini e) Inbus-

Maschine A schliissel

Sicherungsschraube
Positionierkolben Sicherungs-
schraube
Positionier-

kolben

B Messen der A-6 mm Abmessung
1. Messen Sie das L1-MaB mit einem MefBschieber.
2. Entnehmen Sie das L2-Maf3 aus unten stehender Tabelle.
3. L1+ L2 ergeben das vorhandene AbstandsmaB A - 6 mm im
ungespannten Zustand (L1 + L2 = A - 6 mm).
NenngroBRe L2 (mm)
BT30, BT35, BT40 2
BT45, BTS50 3
alle SK-Gréfien 3.2

(Nulllinie) |L2
L1

Positionierkolben

Einstellen des Lagewinkels des Positionierblocks

Loésen Sie die zwei Fixierschrauben (2,5 mm Inbus) vomn
Orientierungsring der Schnelllaufspindel.

Stecken Sie die Arretierstange in die Nut des Orientierungsrings.

Setzen Sie die Schnelllaufspindel in die Maschinenspindel per
Hand ein und stecken Sie den Positionierkolben in den Positionier-
block (Bitte zu diesem Zeitpunkt noch nicht den Zugbolzen des
Steilkegelschaftes in der Maschinenspindel spannen).

Nach der Anpassung die Schnelllaufspindel von der Maschine
nehmen und die zwei Fixierschrauben festziehen.

Die Schnelllaufspindel wieder in die Maschinenspindel einset-
zen und automatisch in der Spindel spannen. Kontrollieren Sie das
reibungslose Einsetzen und Entnehmen der Schnelllaufspindel.

Sicherstellen, daf3 das Ein- und Auswechseln der Schnelllauf-
spindel mit dem automatischen Wechsler erfolgreich verlauft.

Positionier-

s Tl Nutstein
Positionier-
kolben

Mitnehmer-
nut

Orientierung g
Fixierschraube

% ‘Orientierungsring

Achiung !
» Die Schnelllaufspindel beim Montieren nicht fallenlassen.
Speziell bei den schweren HP20 und HP25 aufpassen,
um Verletzungen zu vermeiden!

B Einspannen des Schneidwerkzeugs

1.

Ol und Schmutzreste von der Schnelllaufspindel mit einem Tuch
entfernen.

Sicherstellen, daB3 die Schnelllaufspindel fest in einer Montage-
vorrichtung oder einer &hnlichen Einrichtung eingesetzt ist.

Die Spannkappe der Schnelllaufspindel I6sen und die Spann-
zange (Zubehor) einsetzen. Sicherstellen, daB die umlaufende
Nut der Spannzange sicher in der Spannkappe eingerastet ist.

Beachten Sie, daf3 die eingesetzte Schaftlange des Schneid-
werkzeugs groBer ist, als die innere Spannldnge der Spann-

zange. Ziehen Sie die Spannkappe mit Spannzange vorlaufig
per Hand fest.

Wenn die Spannzange eine
rickwartige Bohrung besitzt,
den Schaft des Schneidwerk-
zeugs wie in der Skizze B

Wenn die Spannzange
keine riickwértige Bohrung
besitzt, den Schaft des
Schneidwerkzeugs wie in

der Skizze A einsetzen. einsetzen.
A Schneid- B Schneid-
r”—’uw werkzeug werkzeug
Spannzange Spannzange

Achtung !
e Wenn die Spannlénge des Schaftes nicht lang genug ist,
kann das Schneidwerkzeug rutschen.

5. Sowohl die Flachen an der Spannkappe als auch am Halter

benutzen, um die Spannkappe sicher mit dem jeweiligen
Spannschlilssel zu befestigen.

Fliche fiir Halteschliissel Spannschliissel
rﬁs -~ %

Spindel

Montage-
vorrichtung




