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Vielen Dank fiir den Kauf einer (BIG) AIR TURBINE SPINDLE.

Lesen Sie diese Anleitung bitte vor der Verwendung des Produkts und bewahren Sie sie
an einem Ort auf, an dem die Bediener im Bedarfsfall jederzeit darauf zuriickgreifen
kénnen.

SICHERHEITSHINWEISE

Die folgenden Sicherheitshinweise dienen zur korrekten Verwendung unseres Produkts und zum
Schutz des Bedieners und anderer Personen vor mdéglichen Verletzungen und Schaden. Um den
Schweregrad einer Verletzung oder Beschadigung zu unterscheiden, wurden die Sicherheitshinweise
in drei Kategorien “Vorsicht”, “Warnung” und “Gefahr” unterteilt. Beachten Sie die Sicherheitshinweise
unbedingt, da einige davon wichtige Sicherheitsangaben enthalten.

AVorsicht : Dieser Hinweis zeigt an, dass die falsche Produkthandhabung zu
Personenverletzungen und Sachschaden fiihren kann.

AWarnung : Dieser Hinweis zeigt an, dass die falsche Produkthandhabung zu Todesfallen
und schweren Verletzungen fihren kann.

AGefahr : Dieser Hinweis zeigt eine gefahrliche Situation an, die zu Todesféllen oder
schweren Verletzungen fuhren kann, sofern sie nicht vermieden wird.

-'AGefahr e e ik

¢ Da die Air Turbine Spindle mit sehr hohen Drehzahlen lauft, fihrt ein Defekt wahrend des Prozesses, bei
dem sich Fragmente I6sen und umher fliegen, zu einer extrem gefahrlichen Situation. Verwenden Sie fiir
den Prozess eine Schutzabdeckung etc. fiir den Fall, dass Fragmente umher streuen und ergreifen Sie
auBerdem SchutzmaBnahmen zu lhrem eigenen Schutz. Tragen Sie zudem stets eine Schutzbrille.

¢ Drehen Sie die Maschinenspindel nicht, wenn die Air Turbine Spindle an der Maschine installiert ist.
(Bei Verwendung der manuellen Ausfiihrung kann die Maschinenspindel durch Drehen die
Luftleitung verdrillen und zu schweren Unféallen fihren).

* Eine niedrige Drehzahl tiber einige Sekunden hinweg zur Ausrichtung der Seitendurchfiihrung stellt kein Problem dar.
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: * Beriihren Sie nicht das Schneidwerkzeug oder das Futter, wéhrend sich die Spindel dreht.

1 * Beriihren Sie nicht den rotierenden Teil der Halterung direkt nach Unterbrechung der Druckluftversorgung.
(Der rotierende Teil der Halterung dreht durch Massentrégheit weiter, selbst nachdem die Druckluft gestoppt
wurde. Prifen Sie bitte, dass sich der drehende Teil nicht bewegt, wenn Sie diesen beriihren mdchten).
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,-AVorsicht-----------------------------------

Reduzieren Sie bitte die ATC-Drehzahl.
(Der Aufprall mit der ATC kann das Schneidwerkzeug beschadigen, wenn Werkzeuge mit einem kleinen Durchmesser verwendet wurden).
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Beachten Sie bitte auch die nachfolgenden Hinweise bei Verwendung der
Mittenausfiihrung (RBX5C, RBX7C).

1 .

1 * Nicht auf Maschinen verwenden, die zuvor Kihimittel, Olnebel etc. verwendet haben.

1 (Fremdkérper, die in den Halter eindringen, kdnnen dessen Lebensspanne reduzieren oder zu einem Bruch fiihren).
: ® Bei Verwendung von BBT-, BCV- und BDV-Schaften verwenden Sie bitte Anzugsbolzen fiir die Bohrungen (separat erhaltlich).
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Fiir die Verwendung der Air Turbine ist es erforderlich, das
Maschinenwerkzeug, die Druckluftversorgung etc. zu installieren.

Vorsicht Beachten Sie den nachfolgenden Abschnitt INSTALLATION) und
fiihren Sie die Installation korrekt durch.

SPEZIFIKATIONEN |
Uber die Spezifikationen

n Spezifikationen P3

[ INSTALLATION |

Uber die Installation am Maschinenwerkzeug und die Druckluftversorgung

Installation Installation Installation
Seitenausfiihrung Mittenausfiihrung manuelle
Ausfiihrung
P9 - P14 P15 P16

n Druckluftversorgung P17 |

( VERWENDUNGSABLAUFE

Uber den Prozess, die Installation des Schneidwerkzeugs, die Druckluftjustierung etc.
n Einbau/Ausbau eines Schneidwerkzeugs P3 - P5 |

H Urspriingliche Rotation der Air Turbine P6 |

n Justierung der Spindeldrehzahl P6 |

n Verwendung von Kiihimittel P7 |

H Justierung von Luftdiisen P8 |

n Installation der Anzugsbolzen P8 |

Lagerung und Wartung

n Langfristige Lagerung und erneute Verwendung P19 |

E Wartung P19 |




SPEZIFIKATIONEN

n Spezifikationen

Typ RBX5 / RBX5C RBX7 / RBX7C

Klemmbereich (mm) 20,45 - 4,05 20,45 - 4,05
Werkzeugdurchmesser (mm) o 1,5 oder kleiner o 1,5 oder kleiner
Min. Spindeldrehzahl (min) Ca. 40.000 (0,3 Mpa) Ca. 60.000 (0,3 Mpa)
Max. Spindeldrehzahl (min-') Ca. 50.000 (0,6 Mpa) Ca. 80.000 (0,6 Mpa)
Spannfutter NBC4S-dAA (Option) NBC4S-dAA (Option)

~— Uber BIG-PLUS (BBT, BDV und BCV) \
BIG-PLUS ist ein Standardprodukt von BIG Daishowa Seiki. Verwenden Sie
Maschinenwerkzeuge mit dem Warenzeichen BIG-PLUS, um einen korrekten
doppelseitigen Kontakt zu erhalten. BIG-PLUS Halter sind auBerdem kompatibel mit
Spindeln von Standardmaschinen. In diesem Fall priifen Sie, dass keine Objekte aus

L der Oberflache der Maschinenspindel und der Flache der Halterung herausragen. )

VERWENDUNGSABLAUFE

n Einbau/Ausbau eines Schneidwerkzeugs

Verwenden Sie den X-Wrench und den Mega Wrench fir den Einbau/Ausbau des Schneidwerkzeugs.
Lesen Sie bitte P4 “Verwendung des X-Wrench” bezlglich der Verwendung des X-Wrench.

[Einbau der Spannzange]

Fuhren Sie die Spannzange von der Riickseite
der Mutter ein und schieben Sie es, bis der
gerippte Teil mit einem “Klick” einrastet.

== + E im— iz

- Vorsicht == = = = e e e e e \

Installieren Sie die Spannzange stets in der Spannmutter,
nachdem es in die Mutter eingefiihrt wurde.

[Ausbau der Spannzange]
Es ist mdglich, die Spannzange von der

Mutter zu entfernen, indem die Spannzange e e e e =
gerade entlang der Spindel abgezogen wird.
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I Vor dem Einbau eines Schneidwerkzeugs verwenden Sie stets an den internen und externen Flachen des

Spannfutters am inneren Durchmesser des Spannfutters und am Schaft des Schneidwerkzeugs Petroleum
1 oder ein anderes Entfettungsmittel und wischen Sie die verschmutzten Teile mit einem Lappen ab.
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1
1 Die Air Turbine Spindle rotiert bei sehr hohen Drehzahlen. Bei Verwendung von Schneidwerkzeugen mit

1 erheblicher Unwucht oder Werkzeugen mit kleinem Durchmesser und langem Uberstand kann das
1 Schneidwerkzeug aufgrund der Zentrifugalkraft brechen und zu einer extrem geféhrlichen Situation beitragen.
y Verwenden Sie ein Schneidwerkzeug mit hoher Steifigkeit und machen Sie es so kurz wie moglich.
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VERWENDUNGSABLAUFE

[Einbau eines Schneidwerkzeugs]

@ Bauen Sie das Schneidwerkzeug in das Spannfutter
und/oder die Mutter ein — ziehen Sie es handfest an.
Reduzieren Sie den Uberstand des Schneidwerkzeugs so
weit wie moglich. (Das beeinflusst die T.I.R. und Steifigkeit
erheblich.)

@ Lassen Sie beide seitlichen Schrauben des X-Wrench leicht tiberstehen, verschieben Sie den Griff an
der “LOCK”-Seite leicht und bewegen Sie den Griff nach links, wie in ABB. 2 dargestellt. Dann setzen
Sie den Schraubenschliissel am Spindelflansch an und sichern Sie die Spindel durch Drehen des Giriffs.

A WQ)

Lassen Sie beide seitlichen Schrauben leicht Verschieben Sie den Setzen Sie den Schraubenschlissel am
Uberstehen und verschieben Sie den Griff an Griff, wie auf der Flanschbereich der Spindel ein und

der “LOCK”-Seite. Abbildung gezeigt. bewegen Sie ihn zur “LOCK”-Seite.

— Verwendung des X-Wrench (XW27) \

Der X-Wrench ist ein Schraubenschliissel, der die Spindel der Air Turbine beim Festziehen des
Spannfutters sichert. Er klemmt die Spindel dank der exzentrischen Nockenstruktur des Griffs.
Justieren Sie die 2 Seitenschlossschrauben bitte, wenn ein Sperren nicht méglich ist.

Wenn der Schraubenschlissel
in die Spindel eingefihrt ist
= >

Wenn die Mutter festgezogen ist
LA &>

Seitenschloss-
schrauben

Justieren Sie die
Seitenschlossschrauben
am Schraubenschlissel,
wenn ein Sperren nicht
méglich ist.

Der Spindelflansch wird
mit den seitlichen
Sicherungsschrauben und
der Griffspitze gesichert.




VERWENDUNGSABLAUFE

® Setzen Sie den MEGA Wrench auf die Mutter auf, wobei X-Wrench MEGA Wrench
die “LOCK”-Dichtung nach oben zeigt, und ziehen Sie mit | XW27) (MGR12)
i ) / 1
beiden Handen fest.

(Empfohlenes Drehmoment: 3N-m)

I’- Vorsicht-----------------------------------\

1
1 e Achten Sie darauf, das Schneidwerkzeug beim Einflihren 1
: des Schraubenschllssels nicht zu beschadigen. ‘ ‘ :
1 * Halten Sie die Schraubenschliissel horizontal. Wenn eine MEGA | !
: Kraft in Achsrichtung angewandt wird, bedeutet das eine X-Wrench / Wrench :
1 hohe last fiir die Spindellager, was zu einer deutlichen x“ 1
: Minderung der Lebensdauer der Spindel fiihrt.  — :
1 1
1 * Beachten Sie stets das empfohlene Drehmoment beim Klemmen eines Schneidwerkzeugs. 1
: Ein zu festes Anziehen kann die T.I.R.-Genauigkeit verschlechtern und das Spannfutter und die Mutter beschadigen. ;

Am EE EE EE EE EE N NN NN NN NN N NN NN NN NN NN N SN NN N SN BN N SN S N NN N N NN S N BN N N BN N B BN E e .
Im Fall von Schneidwerkzeugprozessen mit Mikro-Durchmesser priifen Sie den T.1.R. nach der
Installation des Schneidwerkzeugs an der Schaftbasis des Schneidwerkzeugs.

[Ausbau eines Schneidwerkzeugs]
Fir den Ausbau eines Schneidwerkzeugs kehren Sie “LOCK” und “OPEN” um und I&sten Sie die
Mutter mit beiden Schraubenschlisseln unter Einhaltung derselben Prozeduren.

» MEGA Wrench X-Wrench
o\'==/
- :‘1 - } A
l‘ i |
Verschieben Sie den Giriff zur Seite “OPEN”. Verschieben Sie den

Griff, wie auf der
Abbildung gezeigt.

-AVorsich e

¢ Achten Sie darauf, das Schneidwerkzeug beim Einfiihren
des Schraubenschllssels nicht zu beschadigen. ‘ ‘

* Halten Sie die Schraubenschliissel horizontal. Wenn eine MEGA
Kraft in Achsrichtung angewandt wird, bedeutet das eine X-Wrench / x’ Wrench
hohe last fiir die Spindellager, was zu einer deutlichen G

Minderung der Lebensdauer der Spindel flihrt. I I
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E Urspriingliche Rotation der Air Turbine

[Aufwarmen]

Es wird empfohlen, einen Aufwarmvorgang -

auszufiihren, um die internen Lagerteile zu schmieren Drucklutt fur den 0,1Mpa

, 9 , Aufwarmvorgang

wenn die Einheit erstmals verwendet wird oder wenn AUfwa m Mehr als 10 Mi

sie langer als eine Woche lang nicht benutzt wurde. utwarmzet ehr a’s n.

Fuhren Sie den Aufwarmvorgang mit der in der Tabelle

angegebenen Druckluft aus.

[Beschleunigungszeit]

Nach dem Einschalten der Druckluft ist es erforderlich, ] ] Erfordefiche Zefspanme

mehrere Sekunden bis zum Erreichen der gewshlten Zieldrehzahl (min™) bis zum Erreicheﬁ p

Geschwindigkeit zu warten. Starten Sie den Prozess RBX5 / RBX5C | RBX7 / RBX7C Zieldrehzahl

gemaB der in der Tabelle angegebenen Zeitspanne. 40.000 60.000 30 Sek.

(Die Tabelle zeigt die erforderliche Zeitspanne zum

Erreichen der Zieldrehzahl nach Justierung der 45.000 70.000 25 Sek.
50.000 80.000 20 Sek.

Druckluft und Einschalten der Druckluftversorgung an).

,-AVorsicht----------------------------------~

1
: Das Schneidwerkzeug und das Spannfutter sind wéhrend der Rotation extrem gefahrlich. Nicht beriihren. 1
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n Justierung der Spindeldrehzahl

Die Drehzahl der Air Turbine Spindle lasst sich durch Steuerung der Druckluft mithilfe eines Reglers
justieren. Beachten Sie bitte die nachstehende Tabelle. (Die in der nachstehenden Tabelle angegebenen
Werte sind Referenzwerte. Je nach Modell kann die Drehzahl um 2000 Umdrehungen abweichen).
Beachten Sie bitte die Tabelle mit Angaben zur Druckluft und Spindeldrehzahl am Korpus der Air Turbine

Spindle.
Druckiuft Spindeldrehzahl (min)
RBX5 / RBX5C | RBX7 / RBX7C
0,30 38.000 58.000
0,35 40.000 62.000
0,40 43.000 66.000
0,45 45.000 70.000
0,50 47.000 73.000
0,55 48.500 77.000
0,60 50.000 80.000

I—-AVorsicht-----------------------------------

I Die Druckluft sollte (iber 0,3 MPa betragen.
I Wenn die Druckluft niedriger liegt, ist das Drehmoment unzureichend und der Prozess instabil.
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VERWENDUNGSABLAUFE

n Verwendung von Kiihimittel

Die Air Turbine Spindle verwendet Luft fur die Bewegung der Turbine, wodurch vermieden wird,
dass Kiihimitteln und Olnebel mit den internen Teilen des Halters in Kontakt kommen. Wird das
Kuhlmittel jedoch direkt am Spindelkorpus angewendet, so kann es in die internen Teile eindringen.
Achten Sie darauf, das Kiihimittel nicht direkt am Korpus der Air Turbine Spindle anzuwenden.
KihImittel und Fremdkérper reduzieren die Lebensdauer der Lager, wenn sie in die internen Teile
der Einheit gelangen.

-AVorsicht------------------------------------

¢ Achten Sie darauf, das Kiihimittel nicht direkt an der Air Turbine Spindle anzuwenden.
Insbesondere vermeiden Sie Kiihimittel an den Beliiftungs6ffnungen und am Spalt
zwischen dem Gehéuse und der Spindelflansch.

Spalt zwischen dem Gehause
und dem Spindelflansch

00000 [
§\WN Belliftungs6ffnungen
|

e Damit kein Kuhimittel in die Air Turbine eindringen kann, muissen Sie zuerst die Druckluft
einschalten. Beginnen Sie deshalb mit der Zufiihrung von Druckluft zur Turbine, bevor Sie
mit der Verwendung von Kiihimitteln und Olnebel beginnen. Wenn die Bearbeitung zu
Ende ist, muss zuerst das Kiihimittel und dann die Druckluft ausgeschaltet werden.
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H Justierung von Luftdiisen

Die Richtung der Druckluftdiisen kann jeweils um 90 Grad in vier Richtungen eingestellt werden.
Wenn die Anwendung des Kihimittels aufgrund der emittierten Luft unzureichend ist, befolgen Sie
bitte die nachstehenden Prozeduren zur Richtungseinstellung der Druckluftdiisen.

@ Losen Sie die 4 Befestigungsschrauben am Gehause des
Schalldampfers.
(Beachten Sie die nachstehenden Sicherheitshinweise)
@ Entfernen Sie die 4 Schrauben.
® Justieren Sie die Richtung der Druckluftdiisen durch
Drehen des Schalldampfergehauses auf die
Positionen der Schraubenbohrungen.
@ Ziehen Sie die Schrauben wieder fest.

1
1 Die 6 rot lackierten Schrauben nicht 16sen. Das kann zu 1
: Schéden fiihren oder die Genauigkeit beeinflussen. 1
J
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Niemals die (6) Schrauben I6sen.

n Installation der Anzugsbolzen

Befolgen Sie die nachstehenden Prozeduren, um die Anzugsbolzen einzubauen.

@ Prufen Sie, ob die Maschine und die Anzugsbolzen kompatibel sind.

@ Reinigen Sie die Installationsbohrungen des Kegels und entfernen Sie den
Schmierstoff der Anzugsbolzen.

® Verwenden Sie eine Schraubensicherung. (Siehe Handbuch des Herstellers fiir
Schraubensicherungen hinsichtlich der Anwendungsmethode).

@ Verwenden Sie stets den Drehmomentschlussel (im Fachhandel erhéltlich) und fihren
Sie das Anziehen gemaB den aufgefiihrten Drehmomentwerten durch.

BT No. Drehmoment (N - m)
BBT30 15— 20
BBT40 45 - 65
BBT50 85— 115

Beachten Sie stets das Drehmoment beim Klemmen der Anzugsbolzen. Insbesondere. BBT30 kann das
Uberschreiten der empfohlenen Werte aufgrund der Dicke des kleineres Kegelteils leicht zu einer
Ausbauchung des Kegels fiihren. Da bei Verwendung der Air Turbine Spindle die Maschinenspindel nicht
dreht, liegt die Klemmkraft der Anzugsbolzen etwas niedriger als normal.

A WE NN W N NN NN NN NN NN NN N NN NN NN NN NN NN NN NN N BN NN NN NN M BN NN N BN NN BN B NN BN NN BN BN BN BN B B .

- oy

-AVorsicht-----------------------------------

-

O = ——-—-



INSTALLATION (Seitenausfiihrung)

n Installation Seitenausfiihrung

Die Air Turbine Spindle wird gemaB dem Maschinentyp eingestellt und versendet, das zum
Bestellzeitpunkt angegeben wurde. Priifen Sie aus Sicherheitsgriinden jedoch die folgenden
Hinweise vor der Installation am Bearbeitungszentrum.

EB1 Interferenzpriifung ATC-Arm

Verwenden Sie die im Betriebshandbuch des Bearbeitungszentrums genannten Interferenzwerte
und die Abmessungen von K1 und @D der Air Turbine Spindle als Grundlage, um sicherzustellen,
dass keine Interferenz zwischen dem ATC-Arm des Bearbeitungszentrums und der Air Turbine
Spindle vorliegt. Bei Unklarheiten wenden Sie sich bitte an den Maschinenhersteller.

{ Seitenausfiihrung )

Ki Indexierring
BBT-Schaft Spurstrecke
SchaftgroBe Typ K1 oD
BBT30 RBX7 28 80 \h%—\
BBT40 | RBXT | 45 80 T
RBX5 926 = )’J
RBX7 =
BBT50 “RBX5 | 58 100 Fixiermanschette S ©
M‘Z
Indexierring
BCV-, BDV-Schaft Spurstrecke K
SchaftgroBe Typ K1 oD —
RBX5 96 I e
RBX7 > %)/
#50 L ) 100 d L
RBX5 .
Fixiermanschette & &
HSK-Schaft K1 Indexierring
SchaftgroBe Typ K1 oD
-
RBX7 80
HSK-A63 ———— 67 RiIEy
RBX5 9 41 / d \ )
RBX7 H
HSK-A1 =" | 72 100 ol °
SK-AT00 " opxs L= L /
Wﬂ S

ﬂ

Fixierstift - ]




B Fixierblock an der Maschinenspindel

Der Fixierblock ist fiir die Druckluftversorgung erforderlich. Da die MaBe und die Form des
Fixierblocks vom Modell des Bearbeitungszentrums abhangig sind, Uberpriifen Sie unter
Verwendung des Betriebshandbuchs, der Zeichnungen und Unterlagen der Maschine, dass der
Block tatséchlich fir die Spindel der Maschine geeignet ist.

13+0.02

+0.03
123001

10°

Nut fur O-Ring

PT-Gewindebohrung Nut fir O-Ring
Anschluss 9+0.1
Druckluftversorgung . PT-Gewindebohrung
1 Anschluss
1334 BN Druckluftversorgung
Fiir Nr. 40 bis Nr. 50 Fir Nr. 30

-AVorsich e

 Eine Gewindebohrung fiir den seitlichen Druckluftanschluss fiir den Fixierblock in jedem Fall erforderlich.

¢ Verwenden Sie flir den Anschluss der Druckluft an den Fixierblock einen Luftfilter. Druckluft mit
hoher Luftfeuchtigkeit und Fremdpartikeln kann die Lager schadigen.

* Bei Verwendung der ATC reinigen Sie die Nuten und internen Blockteile vor Installation der Air
Turbine Spindle.
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* Fiir die Kunden, die derzeit unsere High Jet Holder, High Spindle etc. verwenden
und den Fixierblock bereits in den Maschinen installiert haben
Obgleich der Fixierblock fiir die Air Turbine Spindle und der Fixierblock fir den Halter des/der
High Jet Holder, High Spindle etc. dieselbe Form haben, sollten diese nicht untereinander
getauscht werden. Die von den Fixierstiften zugefiihrte Druckluft muss im Fall der Air Turbine
Spindle gereinigt sein. Wenn ein Fixierblock in der Air Turbine Spindle verwendet wird, der in der
Vergangenheit mit Kiihimitteln verwendet wurde, kann das in die Air Turbine Spindle
eindringende KuhImittel die Effizienz und Lebensspanne der Spindel aufgrund von Rost etc.
einschranken.
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INSTALLATION (Seitenausfiihrung)

EE1 Priifung der Einstellungen

Priifen Sie, ob die Einstellungswerte des mit der Air Turbine Spindle gelieferten “Inspektionsblatts”
den Werten der Spindelnase der Maschine entsprechen

® Wenn der Abstand S abweichend ist
Senden Sie das Produkt bitte an uns zurick, da die Modifikationen _J
nicht durch den Kunden ausgefiihrt werden kénnen. 45 :H' o

@ Wenn die Einstellung H abweichend ist T
Lesen Sie bitte unter P12 “Einstellen der Lénge | T A 2L ]
H” und fahren Sie mit den Justierungen fort. —

® Wenn der Einstellungwinkel 8abweichend ist - ****}

Lesen Sie bitte unter P13 “Einstellen der Einstellungwinkel
6 ” und fahren Sie mit den Justierungen fort.

EEA Priifen durch tatsachliche Installation

Stellen Sie nach der Ausrichtung (M19) der Spindel des Bearbeitungszentrums die Position des
Antriebsschlissels ein und installieren Sie die Air Turbine Spindle manuell an der Maschine. Priifen
Sie hier, ob sich der Antriebsschllissel und der Fixierstift problemlos einflihren lassen.

l-AVOI'SiCh e e e EEEEEEEEEEEEEEEE

I Stellen Sie sicher, dass Sie bei der Ausfiihrung der manuellen Installation die Prifungen durchfiihren.
1 Wenn Fehler in der Einstellung vorliegen, kann die Air Turbine Spindle wahrend des ATC beschadigt werden.
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EE3 Priifung der Liangeneinstellung Spalt 8mm

Achten Sie darauf, dass eine Kupplungsbewegung des Fixierstiftes tiber Spalt2 mm
den vorgeschriebenen Wert hinweg (6 mm) eine exzentrische Last auf
das Gehause auslbt und eine (iberméBige Last fiir die Lager bedeutet,
was zu Warmeentwicklung und einer Reduzierung der Lebensdauer fiihrt.
Achten Sie auch darauf, dass eine Bewegung des Fixierstifts unterhalb
des vorgeschriebenen Werts den Sperrmechanismus nicht freigibt. Wenn
die Spindel in dieser Situation gedreht wird, kann die Air Turbine Spindle
beschadigt werden. Die korrekte Position weist einen Spalt von 2 mm

Spalt Tmm

U

Nach der

und 1 mm an jeder Seite der Kupplung auf. (Siehe Abb. rechts) ?ﬁ%’rggt-on Installation

* Wenn die Spalten andere MaBe aufweisen, lesen Sie bitte unter P12 mnstatation ‘gg;&%gﬁgewwung s mm
“Einstellen der Lange H” und fahren Sie mit den Justierungen fort. -t

EE3 Bzgl. ATC

Fihren Sie den ATC aus, nachdem Sie die Prozeduren von 1-1 (P9) bis 1-5 (P11) und die nachfolgenden Notizen Uberprift haben.

"'AVorsicht""'"'""'"""""""""""’
® Reduzieren Sie bitte die ATC-Drehzahl. Der ZusammenstoB mit dem ATC kann das Werkzeug beschadigen, wenn
Werkzeuge mit kleinem Durchmesser verwenden werden.
 Drehen Sie die Maschinenspindel nicht bei hohen Drehzahlen oder fiir langere Zeit, wenn die Air Turbine Spindle an
der Maschine installiert ist.
(Wenn die Einheit am Gehause mit dem Fixierstift gehalten wird, fiihren hohe Drehzahlen und lange Laufzeiten zu Beschédigungen aufgrund von
Héngenbleiben etc., da die Einheit so ausgelegt ist, dass nur der innere Teil des Halters dreht, selbst wenn die Spinde! der Maschine gedreht wird).
* Esiist kein Problem, die Spindel der Maschine zum Zeitpunkt des automatischen Werkzeugwechsels (ATC) zu Ausrichtungszwecken zu drehen.

Am EE NN EE NN NN N NN NN N NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN BN NN BN NN N BN EE BN BN N BN BN SN BN N BN BN BN BN N A e
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P Justieren der Einstellungslange H  { *Die KegelgréBe 30 kann nicht
justiert werden

® Entfernen des Fixierstifts

Halten Sie den Fixierstift eingedriickt (um den
Verriegelungsmechanismus zu |16sen) und drehen Sie den
Kegel manuell, bis die Spitze der Fixiermanschette in der
groBBen Nut des Indexierrings positioniert ist. Drehen Sie den
Fixierstift, bis er in der groBen Nut des Indexierrings
positioniert ist und ziehen Sie ihn heraus. Entfernen Sie
gleichzeitig die Fixiermanschette und die Feder.

@ Berechnen der Lange des Fixierstifts

Ersetzen Sie die Einstelllange H der verwendeten Maschine mit der folgenden Formel und

berechnen Sie die Lange B des Fixierstifts.

Fixierstift J< B(mm)
[ Im Fall von BBT-Schéften
1\\ SchaftgroBe Lénge B
L.l J/) BBT40 B(mm)=32-H
Fixierman- _Mutter BBT50 B(mm)=47-H
schette Stellschraube
Im Fall von DV-, BDV-Schaften Im Fall von HSK-Schiften
SchaftgroBe Lange B SchaftgroBe Lénge B
#40 B(mm)=46-H HSK-A63 B(mm)=56-H
#50 B(mm)=51-H HSK-A100 B(mm)=61-H

® Justieren der Lange des Fixierstifts

Losen Sie die Stellschraube der Fixiermanschette, dann I6sen Sie die Mutter und die
Fixiermanschette selbst.

Justieren Sie die Mutter und richten Sie die Stiftldnge auf B + 0,3 mm ein (siehe Abb. oben).

Ziehen Sie nach dem Justieren die Mutter und die
Fixiermanschette fest. Tragen Sie die Schraubensicherung
(Toagosei: Arontight US oder vergleichbar) auf die
Stellschraube der Fixiermanschette auf, setzen Sie eine
Messingscheibe ein und ziehen Sie die Schraube komplett

mit einem Schraubenschliissel fest.

@ Einsetzen des Fixierstifts

Setzen Sie den Fixierstift ein, indem Sie die Ausbauabfolge in umgekehrter Reihenfolge ausfiihren.

Fixierman- l
schette

L~

UL W
10 20 30
‘HHH\H‘HHHH\‘H\H
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INSTALLATION (Seitenausfiihrung)

p Justieren des Einstellungswinkels 8 4
(Typen Nr. 40, Nr. 50)
® Ausbau der Seitenverriegelung

Lésen Sie die 4 Sperrschrauben des Indexierrings.
(Siehe Abb. auf der rechten Seite)

@ Justierung des Einstellwinkels

. . . . . . . O+30‘7 -30° -60° -90°
Priifen Sie, ob der Indexierring vollstéandig rund |&uft.
Justieren Sie die Skala des Indexierrings auf den auf Linien- —=
. . . . markierung T— [
lhrer Maschine verwendeten Einstellwinkel 6, indem
die Linienmarkierung am Hauptkorpus korrekt

abgeglichen wird. ‘ ’
(Siehe Abb. auf der rechten Seite)

® Seitenverriegelung festziehen
Tragen Sie nach der Justierung die Schraubensicherung (Toagosei: Arontight US oder

vergleichbar) auf die Sicherungsschrauben auf und ziehen Sie die 4 Schrauben fest und
gleichmaBig an. Klemmen Sie Stick fur Stiick die 2 jeweils gegeniiberliegenden Positionen.

e AVOI’SiCht"""""'""""""""""""

I Wenn die 4 Schraubensicherungen nicht gleichméaBig und schrittweise geklemmt werden, 10st
y sich der Indexierring und verursacht Probleme des automatischen Werkzeugwechslers (ATC).

A EE NN NN N NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN BN NN SN NN NN BN NN N NN NN BN B N BN NN BN BN BN BN B B Ew .

= -

(Typ Nr. 30)

® Ausbau der Seitenverriegelung
L&sen Sie die 2 Sperrschrauben des
Indexierrings.
(Siehe Abb. auf der rechten Seite)

Sicherungsschrauben
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@ Justierung des Einstellwinkels
Priifen Sie, ob der Indexierring vollstandig rund lauft.
Justieren Sie die Skala des Indexierrings auf den auf
lhrer Maschine verwendeten Einstellwinkel, indem die

Linienmarkierung am Hauptkorpus korrekt Skala
abgeglichen wird. Liniemarkierung
(Siehe Abb. auf der rechten Seite) Indexierring

® Sperrschrauben festziehen
Tragen Sie nach der Justierung die Schraubensicherung
(Toagosei: Arontight US oder vergleichbar) auf die
Sicherungsschrauben auf und ziehen Sie die 2 Schrauben
fest und gleichmaBig an.

14



INSTALLATION (Mittenausfiihrung, manueller Typ)

E Installation Mittenausfiihrung

Priifen Sie aus Sicherheitsgriinden die folgenden Hinweise vor der Installation am
Bearbeitungszentrum.
I&'AVorsicht L e e e L L LT

. 1
I Nicht auf Maschinen verwenden, die zuvor Kiihimittel, Olnebel etc. verwendet haben. 1
1 (Fremdkorper, die in den Halter eindringen, kénnen dessen Lebensspanne reduzieren oder zu einem Bruch fiihren) 'I

v~ A Vorsicht === === === m oo o e

I Bej Verwendung von BBT-, BCV- und BDV-Schiften verwenden Sie bitte Anzugsbolzen fiir die 1
y Bohrungen (separat erhéltlich). ;
An N W W NN NN N NN NN NN NN N RN NN NN NN N M NN NN N N M M NN NN N N NN NN NN NN NN N NN NN BN NN SN N SN BN A
&l Interferenzpriifung ATC-Arm
Verwenden Sie die im Betriebshandbuch des Bearbeitungszentrums genannten Interferenzwerte
und die Abmessungen von K1 und @D der Air Turbine Spindle als Grundlage, um sicherzustellen,
dass keine Interferenz zwischen dem ATC-Arm des Bearbeitungszentrums und der Air Turbine
Spindle vorliegt. Bei Unklarheiten wenden Sie sich bitte an den Maschinenhersteller.
BBT-Schaf‘.t. Spurstrecke <K—1>‘ -
SchaftgréBe Typ Ki1 oD ‘
BBT4 )
0 RBX7C 43 78 N o
BDV40 RBX5C 96 ¢ J’.L} e
BBT50 RBX7C 53 78 -
BDV50 RBX5C 96
HSK-Schaft Ki
SchaftgréBe Typ Ki1 oD —
T N
HSK-A63 | RBX7C | 53 8 - N
RBX5C 96 B I i =
RBX7C 78 -
HSK-A100 F——_———1 58 =
RBX5C 96
EA Bzgl. ATC
L Vorsicht __________________________________‘l
1
1 * Reduzieren Sie bitte die ATC-Drehzahl. Der Aufprall mit der ATC kann das Schneidwerkzeug 1
1 beschéadigen, wenn Werkzeuge mit einem kleinen Durchmesser verwendet wurden. :
: ¢ Drehen Sie die Maschinenspindel nicht bei hohen Drehzahlen oder flr l&angere Zeit, wenn die
1 Air Turbine Spindle an der Maschine installiert ist. 1
: * Es ist kein Problem, die Spindel der Maschine zum Zeitpunkt des automatischen :
v Werkzeugwechsels (ATC) zu Ausrichtungszwecken zu drehen. )]

A EE EE N EE NN N NN NN NN NN NN NN N NN NN NN N NN NN NN NN NN NN SN NN NN NN NN NN NN BN NN NN SN BN NN SN BN BN BN B Em E
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H Installation manuelle Ausfiihrung

,-AWarnung "

Halten Sie die Drehung an.

on o

Unfélle sein kann.

Bei Verwendung der Air Turbine Spindle ist es nicht erforderlich, diese mithilfe einer
Drehsicherungsstange zu fixieren, wenn die Spindel der Maschine jedoch versehentlich gedreht
wird, kann dies zu einer Verdrillung des Luftschlauchs flihren, was die Ursache fur schwere

e Em EmEmE

EE Installation der Verdrehschutzstange

Fuhren Sie die Verdrehschutzstange
wie in der Abb. oben rechts gezeigt
mit dem flachen Teil nach oben in den
Verdrehschutzblock ein und fiihren Sie
eine seitliche Verriegelung aus.

EEA Installation an der Maschine

Erstellen Sie eine “Stoppstange” und installieren Sie
diese an der Maschinenflache.

Verdreh-
schutzstange

Stoppstange\

16



INSTALLATION

n Druckluftversorgung

Da die Air Turbine Spindle mit Druckluft an Antriebsquelle funktioniert, kdnnen die Lager bei
Verwendung von Druckluft mit hoher Luftfeuchtigkeit und mit Fremdstoffen rosten oder
h&ngenbleiben, was zu einer beschrénkten Lebensdauer des Werkzeugs beitragt. Fur die
Verwendung von reiner Luft wird das folgende Gerat empfohlen. Selbst bei Verwendung der
Mittenausfihrung verwenden Sie stets einen Filter (Siebstarke: 0,01 mm oder mehr) fir die
Versorgung mit sauberer Luft von der Maschinenspindel.

Air filter regulator (Modell: XF1)

Dieses Gerat wird fir das Entfernen von Fremdstoffen aus der zur Spindel geftihrten Druckluft und
zur Regulierung des Luftdrucks benétigt.

®
® @0 @
Werkstatt-Druckluft m [ Tolol 5% Zur Air Turbine Spindle
= o[l el-TIi My

(Leitungsdurchmesser ¢ 10) \ el e Leitungsdurchmesser o 8)
-+ e | el
R0 T—] 5
Ablassventile i
Anzahl Name Funktion Anzahl Name Funktion
® |Nebelabscheider SiebgroBe: 0,3 um ® |Prazisionsregler D(éup?rlﬁyg{;setﬁi':hq?
@ | Mikro-Nebelabscheider | Siebgroe: 001 ym || @ |EINAUS Ventil | DSkl Sitnensschiefen

Vorsicht beziiglich Installation und Rohranschliilssen *=======4

* Keine Luft verwenden, die hohe Anteile an Feuchtigkeit, Ol und Staub aufweist.

* Das Gerat horizontal installieren, damit die Ablaufventile vertikal nach unten zeigen
* Ausreichend Platz unter dem *“Air Filter Regulator” berlicksichtigen, um die Elemente zu tauschen und den Ablauf sicherzustellen.
*Vor den Leitungsanschliissen die Leitungen reinigen, Spane, Kihimittel und Fremdstoffe entfernen. 1

* Zugspannung und Knicke am “Air Filter Regulator” Uber das eigene Gewicht hinaus vermeiden. 1
(Achten Sie insbesondere bei Verwendung von Rohren wie Stahlrohren etc. darauf, dass diese keine Flexibilitat haben). )

Am EE N OEE NN NN NN NN N EE N N EE N W BN N N W N W W N W BN N N BN N N W N S NN N S S O O e E e .

- -

t-AVorsichtbei der Wartung == ======================»

*Bevor Sie das Gerat verwenden, priifen Sie stets auf Kondensat im Regler und Schmutz am Kunststoffgeh&use. Wenn
die Kunststoffgeh&use sehr schmutzig sind, reinigen Sie diese mit einem neutralen Reinigungsmittel.

*Ersetzen Sie die Filterelemente @ und @ alle 2 Jahre oder wenn die Druckluft niedriger als 0,1 MPa ist, durch neue
Elemente. (Siehe P18 Elementewechsel)

*Bei einem manuellen Kondensatablass 6ffnen Sie das Ablassventil und lassen Sie das Wasser ab, bevor es den
unteren Teil des Elements erreicht. Wenn die Kappe des Ablassventils gedffnet ist, wahrend noch Druckluft stromt,
wird das Wasser mit der Luft ausgestromt.

*Da @ und @ mit einem automatischen Drainagesystem ausgestattet sind, wird das Wasser automatisch abgeleitet,
nachdem es sich angesammelt hat. Bei Verwendung von Ablassleitungen verwenden Sie einen Luftschlauch mit einem
AuBendurchmesser von @ 10 (Innendurchmesser héher als @ 6,5) und einer Lange innerhalb von Metern. Nicht auf die
Ablassleitungen stellen oder diese biegen. Die Gerateleistung lasst nach, wenn Wasser nicht ablaufen kann und in die
Elemente hinein l&uft.

An EE N OEE NN NN EE NN N EE NN N EE N W W N N W N W N N W NN N N BN N W W N O NN NN O S O O e E e .
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[Elementewechsel )

Wenn der Luftdurchfluss aufgrund von niedrigem Druck nicht méglich ist, liegt dies daran, dass das
Element des (Mikro-) Nebelabscheiders verstopft ist. Ersetzen Sie diesen Filter Assembly (separat

erhéltlich) unter Befolgung der folgenden Schritte.

,-AWarnung e e s s s— s ———————~

1 Bevor Sie den Filter ersetzen, priifen Sie stets, dass kein Druck anliegt.

S EE o EE RN NN NN RN NN NN NN NN NN NN NN NN NN BN NN NN BN NN NN BN NN NN BN BN NN BN BN NN BN BN BN BN BN AN BN BN AN B Em A

Anwendung

{ Demontage)

@ Kunststoffgehduse Ausbau
Driicken Sie die Sperrtaste, wahrend Sie das Case
Assembly nach oben ziehen, dann drehen Sie es
um 45 ° in eine Richtung, um es zu entfernen.

@ Filterausbau
Verwenden Sie eine Rundzange am
zylindrischen Teil des Elements und drehen Sie
diese nach links, um das Element zu entfernen.

{Zusammenbau)

® Filtereinbau
Verwenden Sie eine Rundzange am zylindrischen
Teil des Filters und drehen Sie diese nach rechts,
um den Filter einzubauen.

Klemmkraft 0,35+0,05 [N m]

@ Installation des Kunststoffgehauses
Setzen Sie das Kunststoffgehduse in den
Grundkdrper ein und richten Sie die
jeweiligen Linienmarkierungen aus, dann
drehen Sie um 45 ° in eine Richtung (bis die
Sperrtaste nach oben gleitet).

Achten Sie darauf, dass die Sperrtaste
in der oberen Position ist.

[Mist Separator Montagezeichnung]

Grundkorper
Assembly

Linienmarkierung

Filter
Assembly
iiiiiiiii Zylindrischer Teil
1 fiir die Rundzange
Kunststoffgeh&use
Assembly

It-AWarnung----------------------------------\

1
I Nach dem Austausch priifen Sie bitte stets, dass keine duBeren Leckagen vorliegen und dass 1

: die Funktionen korrekt verlaufen, bevor Sie die Installation ausfiihren.

Y
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SONSTIGE

n Langfristige Lagerung und erneute Verwendung

@ Bei Lagerung des Gerits iiber einen ldngeren Zeitraum hinweg

e Schiitzen Sie den Lufteinlass, damit keine Fremdkdrper, Staub etc. eindringen kdnnen.
Tragen Sie ein Rostschutzél am inneren und duBeren Durchmesser des Spannfutters und am
Kegelschaft auf.

,-AVorsicht L L L L L L

: Verwenden Sie das Rostschutz6l nicht am Korpus (Schallddmpfer, Fixierstift etc.) der Einheit.
1 Das eindringende Ol kann die Lebensdauer der Lager beeintrachtigen.

g g g g g g

S --

@ Bei Wiederverwendung des Gerite nach Lagerung liber einen langeren Zeitraum hinweg

¢ Priifen Sie, dass die Anzugsbolzen, die Innen- und AuBendurchmesser des Spannfutters und
der Kegelschaft nicht von Rost befallen sind.

¢ Entfernen Sie das Rostschutzdl vollstandig.

¢ | assen Sie vor dem Anschluss der Druckluftleitung am Geréat die Luft ab, um sicherzustellen,
dass keine Feuchtigkeit etc. in der Leitung vorhanden ist.

¢ Flihren Sie einen Aufwarmvorgang durch.

H Wartung

@ Schmieren
Es ist nicht erforderlich, die internen Geréteteile zu 6len. Wir schmieren die Einheit im Rahmen
unserer Instandsetzungsarbeiten.

@ Demontage und Modifikationen
Die Demontage oder Verénderung der Einheit ist unzulassig. Andernfalls fallt diese aus dem
Rahmen der normalen Instandsetzung oder Reparaturen.

@ Instandsetzung

Es wird empfohlen, nach 1 Jahr ab der ersten Verwendung oder spétestens nach 2000
Betriebsstunden eine Instandsetzung durchzufihren. Die Instandsetzung wird auch
empfohlen, wenn das Gerat fiir I&ngere Zeit nicht benutzt wurde (1 Jahr oder langer). Geben
Sie das Gerét Uber einen unserer Fachhéndler zur Instandsetzung zuriick. Die Instandsetzung
ist kostenpflichtig.

@ Im Fall von auffilligen Gerdauschen, Geriichen und Vibrationen

Stellen Sie die Verwendung umgehend ein und kontaktieren Sie uns, sofern Sie seltsame
Gerausche oder schlechte Gerliche bei der Air Turbine Spindle feststellen oder starke
Vibrationen bemerken. Verwenden Sie das Produkt nicht, wenn starke Vibrationen (Flattern)
auftreten.

BIG DAISHOWA SEIKI CO., LTD.
@ Il EXPORT DEPARTMENT

BIG DAISHOWA TEL :(+81)-72-982-8277
E-mail :export@big-daishowa.co.jp

No.1219
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