DK 621.941-229.331 : 621.881 DEUTSCHE NORMEN Mérz 1980

Werkzeugmaschinen ——
Aufnahmen fur Spannzeuge DIN
- AnschluBmasBe fiir Spindelkdpfe
nach DIN 55 026 und DIN 55 027 55 028

Machine tools; holding fixtures for clamping devices; connecting dimensions for spindle noses according to DIN 65 026
and DIN 55 027

Machines-outils; dispositif de fixation pour serrages; dimensions de raccordement pour nez de broches selon DIN 55 026
et DIN 55 027

Zusammenhang mit den von der International Organization for Standardization (1SO) veréffentlichten Internationalen
Normen ISO 702/ — 1975 und 1SO 702/111 — 1975, siehe Erlduterungen.

MaRe in mm

1 2Zweck und Anwendungsbereich

In dieser Norm sind AnschiuBmaRe von Aufnahmen fiir Spannzeuge von Spindelk6pfen nach DIN 55 026 und DIN 55 027
festgelegt.

2 Mitgeltende Normen
DIN 76 Teil 1 Gewindeauslaufe; Gewindefreistiche fir Metrische 1SO-Gewinde nach DIN 13
DIN 7168 Teil 1 Allgemeintoleranzen (Freimalitoleranzen); Langen- und WinkelmaRe

DIN 55 026 Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe mit Zentrierkegel und Flansch; MaRe
DIN 55 027 Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe mit Zentrierkegel, Flansch und Bajonettscheibenbefestigung,
Zubehor; Male

Fortsetzung Seite 2 bis 4

Erlduterungen

Die vorliegende Norm basiert auf den Internationalen Normen

1SO 702/1 — 1975

E : Machine tools; spindle noses and face plates; sizes for interchangeability — Part I: Type A

D: Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe und Futterflansche; MaRe fiir die Austauschbarkeit — Teil I: Ausfiihrung A

und 1SO 702/il1 — 1975

E: Maschine tools; spindle noses and face plates; sizes for interchangeability — Part |11: Bayonet type

D: Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe und Futterflansche; Male fiir die Austauschbarkeit — Teil {11: Bajonettscheiben-
befestigung

Die in dieser Norm unter Abschnitt 3 festgelegten MaRe fiir die Spannzeugaufnahme entsprechen im wesentlichen den

in der 1SO 702/1 (bzw. 702/11} wiedergegebenen Futter-AnschiuBmaRen.

Aus nachstehend geschilderten Griinden muRte von den in den ISO-Normen vorgenommenen Angaben fiir das MaR d,
abgewichen werden (vergleiche auch Funote 2):

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Bei den in den ISO-Normen festgelegten Paarungen von Spindelkdpfen und Futtern kommt es in einigen Fallen durch
zu groBes UbermaR am Aufnahmekegel vor, daB beim Anziehen der Futter-Befestigungsschrauben das Futter in sich
verzogen wird. Dies hat zum einen zur Folge, daB sich die Backen verklemmen, und zum anderen, dal das Futter an der
Planfliche einseitig zur Anlage kommt, was zu Taumelbewegungen an der Einspannflache des Werkstiickes fiihrt.

Wenn auch die 1SO 702 — 1975 bereits im Stadium einer Internationalen Norm ist, so sind die Fragen hinsichtlich der
Kegeltoleranzen letzlich noch nicht vollig beantwortet.

Die in der jetzigen Norm gewihlten MaRfestlegungen fiir d, in Tabelle 1 und Tabelle 2 ergeben zusammen mit den in
Normen von DIN 55 026 und DIN 55 027 funktionsfahige Paarungen von Spindelkopf und Drehfutter. Hierzu ist her-
vorzuheben, daB in der vorliegenden Norm lediglich geringe MaBanderungen fiir d, vorgenommen werden muBten; die
MaRe fiir d, in den Normen DIN 55 026 und DIN 55 027 sind mit den entsprechenden ISO-Festlegungen identisch.
Erganzend ist zu bemerken, daB der in dieser Norm mitgeltenden Norm DIN 65 027 der Norm-Entwurf DIN 55 022,
Ausgabe August 1978, vorausging.

Normenausschu Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fir Normunge. V.
NormenausschuB Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN
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Seite 2 DIN 55 028

3 Male, Bezeichnung
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.
AnschluBmafte Form A

fiir Befestigung am duBeren Lochkreis auf Spindetképfen
Form A oder B nach DIN 55 026

AnschiumaRe Form B

fiir Befestigung am inneren Lochkreis auf Spindelk6pfen
Form B nach DIN 55 026
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Bild 1. Bild 2.

Bezeichnung der AnschluBmaBe Form A fiir Befestigung am aduBeren Lochkreis auf Spindelképfen Form A oder B der

AnschluBmafle DIN 55 028 — A5

GroRe 5 nach DIN 55 026:

Tabelle 1.
Fiir
3" Grogen)| 3 4 5 6 8 1 15 20 28
kopf
d, = 92 108 133 165 210 280 380 520 725
d,2) max. 53,988 | 63,5626 82,578 106,390 | 139,734 | 196,887 | 285,795 | 412,802 | 584,255
2" min3) | 53,975 | 63,513 | 82,563 106,375 | 139,719 | 196,869 | 285,775 | 412,775 | 584,225
d, 515 61 79,6 103,2 136,2 192,9 2815 408 578,7
® d, 70,6 82,6 104,8 1334 171,4 235 330,2 463,6 6476
® dg — — 61,9 82,6 11,1 165,1 247,6 368,3 530,2
dg = 1 11 11 14 18 22 26 26 33
® d, +g'1 - 14,7 16,3 19,45 242 294 35,7 42,1 51,6
g4 13 13 16 17 19 21 23 24 26
min - — 14,288 15,875 17,462 19,050 20,638 22,225 25,400
l: &2 max - — 14,313 15,900 17,487 19,075 20,663 22,250 25,425
k 10 10 12 13 14 16 17 19 22
p 1 1 1 1,6 1,6 1,6 2 2 2
¢, - 6,5 6,5 6,5 8 10 10 10 10
x und w 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 03
@ MaRe stimmen mit 1ISO 702/1 — 1975 iiberein.
1) GréBenbezeichnung bedeutet (in Ubereinstimmung mit der ISO 702/1) den Spindelkopfflanschdurchmesser in
Inch (teilweise gerundet).
2) Toleranzen unterschiedlich zu den in ISO 702/ — 1975 festgelegten, siehe Erlduterungen.
3) Entspricht dem NennmaR D in 1SO 702/1 — 19765.
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