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Werkzeugmaschinen D I N
Mehrspindelkopfe —
Allgemeines Ubersicht Grundlagen 69 001
Teil 1
Machine tools; Multi-spindle heads; General, synopsis, basic principles Ersatz fiir Ausgabe 10.81
MaBe in mm

Zur Reihe dieser Norm gehéren z. Z. folgende Teile:

Allgemeines, Ubersicht, Grundiagen Teil 1 Lagerflansche Form Aund B Teil 37
GehiusemaBe Teil 2 Halteringe Form A bis D Teil 38
Baugruppen Antriebe Form A bis K Teil 11 Schutzringe Form A Teil 39
Baugruppen Zwischenweillen Form A bis P Teil 12  Laufringe Form A bis D Teil 40
Baugruppen Bohrspindeln Form A bis D Teil 13 Leithilsen Form A Teil 41
Baugruppen Spindelabdichtungen Form A bis D Teil 14  Antriebshilsen Form A Teil 42
Baugrappen Gewindebohrspindein Form A Teil 15 Ritzelhiilsen Form Aund B Teil 43
Baugruppen Spindelantriebe Form A bis F Teil 16  Spannscheiben Form A bis D Teil 44
Baugruppen Schmierpumpen Form A Teil 17 Klemmstiicke Form A Teil 45
Baugruppen Bohrspindeln Form E bis K Teil 18 PaBfedern Form A Teil 46
Baugruppen Spindelschéfte Form A bis D Teil 19  Distanzringe Form A bis E Teil 47
Baugruppen Spindelképfe Form A Teil 20 PaBringe Form A Teil 48
Baugruppen Spindelabdichtungen Form E bis P Teil21  Stufenringe Form A und B Teil 49
Antriebswellen Form A bis F Teil 30 Distanzhiilsen form A Teil 50
Antriebsritzel Form A Teil31 Lagerbuchsen Form A Teil 51
Zwischenwellen Form A bis G Teil32 Zahnrader Form A Teil 52
Bohrspindeln Form Aund B Teil 33 Spindelschéfte Form A und B Teil 53
Gewindebohrspindeln Form A Teil 34 Bohrspindeln Form C bis H Teil 54
Deckel Form Aund B Teil 35 Halteringe Form E bis H Teil 55
Zwischenflansche Form A und B Teil 36  Spindelkdpfe Form A Teil 56

1 Anwendungsbereich und Zweck

Mehrspindelkdpfe nach dieser Norm sind vorzugsweise im Sondermaschinenbau bei Transfermaschinen, Rundtischmaschinen
und Bearbeitungszentren fiir normale Bohr-, Senk-, Reib- und Gewindeschneid-Operationen anzuwenden. Die Giiltigkeit von
normativen Festlegungen erstreckt sich nur auf Mehrspindelikdpfe nach den Normen der Reihe DIN 69 001. Bei besonderen
Anforderungen, z. B. bei sehr hohen Spindelbelastungen, hohen Drehzahlen, oder extrem groBem Kiihimittelanfall usw., ist die
Anwendbarkeit der Baugruppen oder Einzelteile zu (iberpriifen. Gegebenenfalls sind SondermaBnahmen vorzusehen. Dabei
sollen die genormten Baugruppen und Einzelteile nur bei entsprechender Notwendigkeit gedndert werden.

Durch diese Norm ist die Austauschbarkeit der Baugruppen und Einzelteile sichergestellt. Sie ersetzt die seither iibliche Anwen-
dung von Werksnormen und Firmenbestimmungen. Hiermit ergibt sich eine vereinfachte zeichnerische Darstellung, welche sich
auf Rader und Koordinatenplan beschrankt (siehe Abschnitt 4).

2 Bezeichnung
Die in dieser Norm verwendeten Nummern und Merkmale sind nach folgendem Schliissel aufgebaut, der zur Identifizierung der
Baugruppen und Einzelteile dient:

DING9001-00X ..X...X..

T —D NenngréoBen bzw. NennmaBe

Formbuchstabe

Teil-Nummer der Norm (siehe Seite 1)
Norm-Hauptnummer
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3 MaBaufbau, Zahnradrdume, Zahnradebenen

Allgemeintoleranzen: DIN ISO 2768 - m

Dieser Norm liegen folgende MaBfestlegungen zugrunde:

Die Zahnradbreite betrdgt 30 mm. Bei Beriicksichtigung eines ausreichenden Sicherheitsabstandes von 5 mm zu den Gehiuse-
innenwénden ergibt sich bei drei Zahnradebenen ein InnenmaBs von 100 mm je Zahnradraum. Die vorderen, mittleren und hinteren
Wanddicken, in welchen die Spindeln und Wellen gelagert werden, betragen 40 mm. Es sind einrdumige, oder durch Aufsetzen von
weiteren Gehausen, auch mehrraumige Mehrspindetképfe moglich.

Die Zahnradrdume und Zahnradebenen werden mit arabischen Ziffern gekennzeichnet.

Zahnradraum Zahnradebene
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Bild 1: MaBaufbau der Mehrspindelkopfe und Kennzeichnung der Zahnradriume und Zahnradebenen

) EinbaumaB der Spindel
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Aufbaubeispiele der Mehrspindelképfe
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Bild 2: Beispiel eines einrdumigen Mehrspindelkopfes, mit Kugellagern, zum AnschluB an eine Triger-Einheit

nach DIN 69 611
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Bild 3: Beispiel eines zweirdumigen Mehrspindelkopfes, mit Nadellagern, zum direkten Anbau von Antriebsmotoren
mit AnbaumaBen nach DIN 42 677 Teil 1
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Bild 4: Beispiel eines Mehrspindelkopfes zum Gewindeschneiden, mit Kugel- und Nadellagern, zum direkten Anbau
von Antriebsmotoren mit AnbaumaBen nach DIN 42 677 Teil 1

4 Zeichnerische Darstellungen

Fur genormte Mehrspindelkopfe sind vereinfachte zeichne-
rische Darstellungen ausreichend. Diese beschranken sich auf
Réder-und Koordinatenplane.

4.1 Réaderplan

Der Raderplan muB so ausgelegt sein, daB seine Lage der
Ansicht auf das zu bearbeitende Werkstiick entspricht.

Die Mittelpunkte der Bohr- und Gewindespindeln sind mittels
teilweise geschwarzter Kreise, moglichst in den GréBen der
eingesetzten Werkzeugdurchmesser, zu zeichnen.

Alle Zahnrader sind am Teilkreis mit Zéhnezahl, Modul und
Zahnradebene zu kennzeichnen. Korrigierte Zahnrader erhal-
ten den Zusatz ,korr“. Die Drehzahlen des Antriebes und der
Bohr- bzw. Gewindespindeln sind einzutragen, ebenfalls die
Drehrichtung des Antriebes.

Die Lage des Antriebes, der Zwischenwellen und der Spindeln
sind in einem rechtwinkligen Koordinatensystem, mit einem
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zweckmaBig zu wahlenden Nullpunkt, zu bemaBen und zu
bezeichnen. lhre MittenabstandsmaBe kdnnen entweder
direkt im Raderplan oderim Koordinatenplan angegeben wer-
den. Die Lage des Nullpunktes des Koordinatensystems muB
aus dem Rader- oder Koordinatenplan ersichtlich sein, eben-
falls die Arbeitslage des Mehrspindelkopfes, horizontal, ver-
tikal oder schrag mit Winkelangabe zur Horizontalen.

4.2 Koordinatenplan und Stiickliste

Koordinatenplan und Stiickliste sind die Ergdnzung des Rader-

planes. Eine dieser Unterlagen muB mindestens enthalten:
— Die Numerierung der Spindeln und Wellen nach
Réderplan.
— Die Koordinaten der Spindeln und Wellen in bezug
auf den gewahiten Nullpunkt.
— Die Baugruppen aller Spindeln und Wellen. Darin sind
die Spindelkopflangen l; der unjustierten Spindeln ent-
halten (Stufung siehe Abschnitte 5.3 und 5.5).

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-69001-1-1994-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-69001-1-1994-01

