5. Erste Inbetriebnahme der Spindel

Vor dem Einschalten ist die Spindel mit Zusatzgeraten in nachfolgender Reihenfolge zu prifen:

. Spindel ca. 15 min auf 10 % der Hochstdrehzahl laufen lassen. AnschlieBend, verteilt Gber ca.
1 Stunde, Drehzahl stufenweise hochfahren und ca. 1 Stunde laufen lassen. Steigt die
Temperatur Uber 55 ° C = Spindel abschalten und abkiihlen lassen. Vorgang wiederholen bis
das Fett verteilt ist .Die Spindel auf Vibrationen priifen, eventuell Werkzeughalter mit
Werkzeugen dynamisch auswuchten.

» Sind die Werkzeuge nach Gutestufe G 2,5 dynamisch bei Einsatzdrehzahl des
Werkzeuges ausgewuchtet? Siehe DIN ISO 1940-1/2!

6. Erste tagliche Inbetriebnahme der Spindel (Kaltzustand < 20°C)

Bei Stillstandszeiten von mehr als vier Monaten muss die Spindel nach den Hinweisen der ersten
Inbetriebnahme eingelaufen werden. Siehe oben!

Um thermische Spannungen infolge unterschiedlicher Warme wahrend der Lagerung auszuschlief3en,
sollte die Spindel in kaltem Zustand nicht in der normalen Hochlaufzeit (8-15 s) auf die maximale
Drehzahl hochgefahren werden.

Ein langsamer Warmlauf bis auf halbe Drehzahl (ca. 15 min) ist in jedem Fall notwendig. Ist die Spindel
auf Betriebstemperatur, kann sie normal (8-15 s) beschleunigt und abgebremst werden.

Bei Temperaturen am Spindelgehduse unter 20°C ist in jedem Fall ein Warmlauf auf niedrigster Drehzahl
(min. 15 min) nétig, um die Spindel auf Betriebstemperatur zu bringen.

7. Betriebsverhalten

Das Betriebsverhalten der Spindel ist laufend zu beobachten um gré3ere Schaden an der Spindel zu
vermeiden bzw. einen gefahrlosen Betrieb zu gewéhrleisten. Die Spindel ist umgehend still zusetzen und
gegen unbeabsichtigtes Einschalten zu sichern wenn Veréanderungen festgestellt werden. Dieses kann
sein:

. Spindel weist sichtbare Schaden auf.

. Starke Vibrationen bzw. Probleme in der Bearbeitung.

. Abnormale Gerausche

. Ausfall eines oder mehrerer Peripheriegeréate.

8. Zuvermeidende Arbeitsdrehzahlen

Bedingt durch den konstruktiven Aufbau besitzt die Spindel verschiedene Eigenfrequenzen. Diese liegen
weit oberhalb der max. Drehzahl der Spindel. Durch die Verwendung von mehrschneidigen Werkzeugen
kann jedoch die Anregungsfrequenz in den Bereich der Eigenfrequenz gelangen. Der Bereich der
Eigenfrequenz der Spindel ist unbedingt zu meiden. Die zu vermeidenden Drehzahlbereiche bei
verschiedenen Werkzeugen sind beim Hersteller zu erfragen.

9. Hinweise zur Lagerung der Spindel

Beachten Sie bitte folgende Hinweise zur Lagerung der Spindel:

. Der Lagerort muss trocken (max. 55%rF) und gut bellftet sein - nicht im Freien.

. Wenn bei der Lagerung oder beim Transport der Spindel Temperaturen um den Gefrierpunkt
entstehen koénnen, ist samtliches KiuhImittel aus der Spindel zu entfernen, da sonst
schwerwiegende Schéden an der Spindel entstehen.

. Die zulassige Lagertemperatur betragt +10°C bis +55°C.

10. Unterhalt und Reinigung

Die allgemeine Wartung der Spindel beschrénkt sich auf die periodische Kontrolle und Reinigung der
Schnittstelle Spindel - Werkzeug (Werkzeugaufnahme). Die Werkzeugaufnahme sollte bei jedem
Werkzeugwechsel, zumindest einmal wochentlich, sauber gemacht werden.

Reinigungsarbeiten an der Spindel diirfen nur vorgenommen werden, wenn der Uberdruck / die Sperrluft
eingeschaltet ist.

11. Zuléassige Umgebungsbedingungen

Zulassige Betriebstemperatur: min. 18°C — max. 40°C

12. Stérungsbehebung
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1. Installation und Inbetriebnahme

unbedingt zu beachten und einzuhalten. Die Nichtbeachtung kann zur
Gefahrdung von Personen und/oder zur Beschadigung der Spindel oder

: ACHTUNG! Die nachfolgenden Sicherheits- und Gefahrenhinweise sind
weiterer Sachwerte fiihren.
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Deuschle Spindel-Service GmbH, Onstmettinger Str. 3-5, 72406 Bisingen

Tel. 07476-934660 Fax. 07476-934669 http://www.spindelservice.de

. Die Spindel darf nur von Personen installiert und in Betrieb genommen werden, die mit diesem
Produkt vertraut und fir die jeweilige Arbeit ausreichend qualifiziert sind.

. Es ist Sache des Kunden, dafiir zu sorgen, dass die Zustéindigkeiten und die Uberwachung
der Personalqualifikation bezuglich den unterschiedlichen Téatigkeiten im Rahmen der
Installation und der Inbetriebnahme klar festgelegt sind und eingehalten werden.

. Séamtliche Personen, die mit der Installation und der Inbetriebnahme der Spindel betraut sind,
mussen die vorliegende Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben.

. Séamtliche Sicherheitsvorrichtungen (Naherungsinitiatoren) sind entsprechend ihrer Funktion
mit der Maschinensteuerung zu verbinden und dirfen weder Uberbriickt noch entfernt werden.

2.  Anschlisse

Die Funktion der Zusatzaggregate soll vor dem Anbringen der Schlauchverbindungen einzeln geprift
werden. Vorgehensweise:
. Schlauche ausblasen, bis sie sauber sind.
. Die Kunststoffrohre mit einem Rohrschneider rechtwinklig abschneiden.
. Die Schlauche gut in die Steckanschlusse eindriicken und durch Ziehen auf festen Sitz prifen.
. Besondere Aufmerksamkeit ist der Luftaufbereitung und der Kiihimittelqualitét zu schenken!

3. Fettschmierung

Bei Spindeln mit Fettschmierung missen folgende Punkte beachtet werden:

. Lagerschaden entstehen meistens durch Verunreinigung (z.B. eingedrungene
Schmutzpartikel, Wasser, etc.); diese kénnen auch zu einer Zerstérung der Fettschmierung
fuhren.

. Von auRen zugefiihrte Luft, wie die Sperrluft oder Uberdruck, muss absolut sauber sein, gegen
Wasser und Ol filtriert werden.

. Luftversorgung erfolgt durch ein Luftaufbereitungsgerét, Wasser- und Olabscheider
erforderlich.

. Werden Spindeln mit Fettschmierung vor dem Einbau lange gelagert, muss ein Einlauf
vorgesehen werden, um das Fett wieder im Lager zu verteilen. Um Probleme mit der
Verlagerung des Fettvorrats zu vermeiden, mussen die Spindeln alle 3 Monate nach den
Vorschriften der Ersten Inbetriebnahme eingefahren und danach ca. 2-3 Stunden laufen. Es
kénnen Kéfiggerausche auftreten, die nach langerer Laufzeit wieder verschwinden und nicht
schéadlich fir die Lagerung sind.

. Spindeln, die langer als 2 Jahre liegen ohne zu laufen, missen demontiert und die Lager neu
gefettet werden. Bitte benachrichtigen Sie uns!

4. Olschmierung

Bei Spindeln mit Olschmierung miissen folgende Punkte beachtet werden:
. Lagerschaden entstehen meistens durch Verunreinigung (z.B. eingedrungene
Schmutzpartikel, Wasser, etc.); diese kbnnen zu einer Zerstérung der Lagerung fuhren
. Die Vorschmierzeit vor Spindelinbetriebnahme ist in jedem Fall zu beachten
. Die Olversorgung muss sichergestellt sein (dabei die Olversorgung an der Spindel durch
kurzzeitiges Abziehen des Olzulaufs direkt an der Spindel mittels weil3em Tuch ersehen)



