DEUTSCHE NORM Juli 2001

Werkzeugmaschinen

Kurzspindeln
Teil 1: Allgemeines, Beschreibung, Grundlagen
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ICS 25.060.20
Machine tools — Stub spindles —
Part 1: General, description, basic principles

Machines-outils — Broches courtes —
Partie 1: Généralités, description, fondamentales

Vorwort

Diese Norm wurde auf Antrag eines gro3en Automobilherstellers im NWM-Unterausschuss ,Baueinheiten
und Mehrspindelképfe“ von Mitarbeitern der antragstellenden Industrie, der Werkzeugmaschinen- und
Sonderwerkzeugmaschinenhersteller sowie der Mehrspindelkopfhersteller erarbeitet. Ziel ist es, durch
Normung die Formen- und Ausfihrungsvielfalt von Arbeitsspindeln insbesondere bei mehrspindeligen
Bearbeitungseinheiten zu verringern.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Maf3e und andere technische Daten flr Kurzspindein fest, die in ein- oder mehrspindeligen
Bearbeitungseinheiten als Arbeitsspindeln eingesetzt werden. Diese Kurzspindeln sind geeignet zur Auf-
nahme nichtgefihrter Werkzeuge und Werkzeughalter, vorzugsweise mit Plananlage.

DIN 69002-1 beinhaltet hauptséchlich die Beschreibung der Kurzspindeln sowie technische Daten und Hin-
weise fur die Verwendung.

DIN 69002-2 legt die AnschlussmafBe und die Teilelisten fir vollstindig zusammengebaute Kurzspindeln
sowie das Bezeichnungssystem flr Kurzspindeln fest.

DIN 69002-3 gibt MaBe und Toleranzen sowie Werkstoffangaben fir die Einzelteile von Kurzspindeln an.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

DIN 628-6:1999-07, Wélzlager — Radial-Schrdgkugellager — Teil 6: Einreihig, Beriihrungswinkel 15° und 25°.
DIN 69002-2:2001-07, Werkzeugmaschinen — Kurzspindeln — Teil 2: Mal3e und Teilelisten, Bezeichnung.
DIN 69002-3:2001-07, Werkzeugmaschinen — Kurzspindeln — Teil 3: Einzelteile.

DIN ISO 1940-1, Mechanische Schwingungen — Anforderungen an die Auswuchtglite starrer Rotoren —
Bestimmung der zuldssigen Restunwucht; Identisch mit ISO 1940-1:1986.

DIN ISO 8573-1, Druckluft fir allgemeine Anwendung — Teil 1: Verunreinigungen und Qualitédtsklassen;
Identisch mit ISO 8573-1:1991.
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3 Beschreibung der Kurzspindeln

3.1 Allgemeine Merkmale

Kurzspindeln sind vorgesehen fir

— die Vor- und Fertigbearbeitung bei hoher Axial- aber begrenzter Radialbelastung (siehe Tabelle 2);
— vorzugsweise horizontale Einbaulage.

Ein wesentliches Merkmal der vollstindig zusammengebauten Kurzspindeln ist die von der gewéhlten Lager-
anordnung (siehe 3.3) unabhéngige Austauschbarkeit, wobei in den meisten Féllen kein axiales Abstimmen
erforderlich ist.

3.2 Spindelképfe und einsetzbare Werkzeuge

Es sind funf Spindelkopfdurchmesser d, (siehe Bilder 1 bis 3) in jeweils zwei bzw. drei Langen [, fir den Ein-
satz genormter und nichtgenormter Werkzeug- bzw. Werkzeughalterschéfte festgelegt, wobei die Werkzeug-
aufnahmen selbst (Aufnahmebohrung, Mitnehmer, Spannsatz usw.) in den Spindelkdpfen nicht genormt sind.
Diese bleiben der Vereinbarung zwischen Hersteller und Anwender Uberlassen. Eine Kurzspindel ist jedoch
nur in Verbindung mit der Werkzeugaufnahme vollstandig. Die Werkzeugaufnahme ist in der jeweils kirzest-
moglichen Spindelkopflange unterzubringen.

3.3 Spindelschéfte und Lagerungen

Um den Anforderungen hinsichtlich méglichst hoher Steifigkeit gerecht zu werden, sind den Spindelkdpfen
bzw. den Werkzeugaufnahmen die gréBtmdéglichen Spindelschafte zugeordnet. Zum Erreichen des kleinst-
mdoglichen Spindelabstandes a (siehe Bild 4) sind bei der NenngréBe 32 zwei SpindelschaftgroBen d, (siehe
Bilder 1 bis 3 und Tabelle 1) vorgesehen.

Jeder Spindel-NenngréBe ist nur eine Spindelschaftlange (= Spindelgesamtlange minus Lange des Spindel-
kopfes) zugeordnet. Die Anpassung der axialen Spindellagen zueinander ist antriebseitig vorzunehmen.

Die Kurzspindeln sind mit einer vorgespannten Lagerung (Radial-Schragkugellager in Universalausfiihrung mit
Berlihrungswinkel 25° und mit leichter Vorspannung nach DIN 628-6) mit optimierten Lagerabstanden fir hohe
Steifigkeit und flir hohe Drehzahlen ausgefihrt.

Das gesamte Lagerpaket einschlieBlich der spindelseitigen Kupplungshélfte wird mit einer zentralen Anzugs-
schraube zusammengezogen.

Zur Erfullung der Anforderungen hinsichtlich unterschiedlicher Schnittbedingungen sind drei unterschiedliche
Lageranordnungen festgelegt (siehe Bilder 1 bis 3):

Form A, 2 Schragkugellager vorn, 1 Schragkugellager hinten (2 + 1)

Bild 1 — Lageranordnung Form A
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Form B, 2 Schragkugellager vorn, 2 Schragkugellager hinten (2 + 2)
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Bild 2 — Lageranordnung Form B

Form C, 3 Schragkugellager vorn, 2 Schragkugellager hinten (3 + 2)
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Bild 3 — Lageranordnung Form C

3.4 Spindelabdichtungen

Die Abdichtungen der Spindeln sind vorn und hinten als berlGhrungslose Dichtungen ausgefihrt, vorn mit
Sperrluftunterstiitzung; empfohlen wird ein Uberdruck von 50 bis 80 hPa (0,05 bis 0,08 bar), gemessen in der
Zufuhrnut.

Far die Sperrluft werden folgende Qualitétsklassen nach DIN ISO 8573-1 empfohlen:

— Maximale TeilchengréBe und -dichte von festen Verunreinigungen Klasse 1

— Wassergehalt/maximaler Drucktaupunkt Klasse 4

— Maximaler Olgehalt Klasse 1

Bei nicht horizontalen Einbaulagen muss die duBere Beaufschlagung durch Kihlschmierstoff beachtet werden.
Schleuderringe und Lagerdeckel sind wegen der vom jeweiligen Anwendungsfall abhangigen unterschied-
lichen Form nicht Bestandteil dieser Norm; die fiir die Funktion erforderlichen Anschlussmafe sind aber in
DIN 69002-2 festgelegt.

3.5 Schmierung

Die Schmierung erfolgt als Fett-Langzeitschmierung; Fettmenge und -sorte nach Angabe der Kurzspindel-Hersteller.

3.6 Spindelantriebseite

Die Spindeln werden entlastet und gedampft Uber spielfreie steckbare Kupplungen angetrieben. Antriebseitige
Trennstelle ist die Kupplung. Die Kupplungshélften sind kraftschlissig mit den Kurzspindeln verbunden. Zur
Kurzspindel gehdért eine Kupplungshélfte mit dem Zahnkranz.

AnschlussmaBe der Kupplung, ihre Form und technische Daten sind in DIN 69002-3 festgelegt.
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