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Vorwort

Diese Norm wurde im Normenausschuss Werkzeugmaschinen (NWM), Unterausschuss ,Baueinheiten und
Mehrspindelkdpfe" von Mitarbeitern der antragstellenden Industrie, der Werkzeugmaschinen- und
Sonderwerkzeugmaschinenhersteller sowie der Mehrspindelkopfhersteller erarbeitet.

Ziel ist es, durch Normung die Formen- und Ausfithrungsvielfalt von Arbeitsspindeln, insbesondere bei
mehrspindeligen Bearbeitungseinheiten zu verringern und die Austauschbarkeit sicherzustellen.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. Das DIN [und/oder die DKE] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

DIN 69002 Werkzeugmaschinen — Kurzspindeln besteht aus:

— Teil 1: Allgemeines, Beschreibung, Grundlagen

— Teil 2: MafSe und Teilelisten, Bezeichnung

— Teil 3: Einzelteile

Anderungen

Gegentiber DIN 69002-1:2001-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Kurzspindel Gréfee 80 x 75 aufgenommen;

b) Schnittstelle Drehdurchfiihrung fiir Kiihlschmierstoff (KS) und Minimalmengenschmierung (MMS) bei
allen Baugrof3en aufgenommen;

¢) Zufiihrung fiir MMS bei Baugrofien 40 x 35, 50 x 45, 63 x 55 und 80 x 75 aufgenommen;

d) Technische Angaben aus der zuriickgezogenen DIN ISO 8573-1, Druckluft fiir allgemeine Anwendung —
Teil 16: Verunreinigungen und Qualitdtsklassen (identisch mit ISO 8573-1:1991) in Abschnitt 3.4
eingearbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN 69002-1: 2001-07
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Mafe und andere technische Daten fiir Kurzspindeln fest, die in ein- oder mehrspindeligen
Bearbeitungseinheiten als Arbeitsspindeln fiir die Verwendung von KS, MMS oder fiir Trockenbearbeitung
eingesetzt werden. Diese Kurzspindeln sind geeignet zur Aufnahme nicht gefiihrter Werkzeuge und
Werkzeughalter, vorzugsweise mit Plananlage.

DIN 69002-1 beinhaltet hauptsachlich die Beschreibung der Kurzspindeln sowie technische Daten und
Hinweise fiir die Verwendung.

DIN 69002-2 legt die Anschlussmafie und die Teilelisten fiir vollstindig zusammengebaute Kurzspindeln
sowie das Bezeichnungssystem filir Kurzspindeln fest.

DIN 69002-3 gibt Mafde und Toleranzen sowie Werkstoffangaben fiir die Einzelteile von Kurzspindeln an.

Diese Norm ist nur anzuwenden in Verbindung mit DIN 69002, Teil 2 und Teil 3.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

DIN 628-6:1999-07, Wilzlager — Radial-Schrdgkugellager — Teil 6: Einreihig, Bertiihrungswinkel 15° und 25°
DIN 69002-2:2016-06, Werkzeugmaschinen — Kurzspindeln — Teil 2: Maf3e und Teilelisten, Bezeichnung
DIN 69002-3:2016-06, Werkzeugmaschinen — Kurzspindeln — Teil 3: Einzelteile

DIN ISO 1940-1:2004-04, Mechanische Schwingungen — Anforderungen an die Auswuchtgiite von Rotoren in
konstantem (starrem) Zustand — Teil 1: Festlegung und Nachpriifung der Unwuchttoleranz (ISO 1940-1:2003)

DIN ISO 1940-1:2005-04, Berichtigungen zu DIN 1SO 1940-1:2004-04 (ISO 1940-1:2003/Cor. 1:2005)

3 Beschreibung der Kurzspindeln

3.1 Allgemeine Merkmale

Kurzspindeln sind vorgesehen fiir

- 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 gewahlten
Lageranordnung (siehe 3.3) unabhdngige Austauschbarkeit, wobei in den meisten Fallen kein axiales
Abstimmen erforderlich ist.

Hinweis:

Wegen der hohen Anforderungen, die an diese Kurzspindeln gestellt werden, sollten vorzugsweise nur
vollstandig zusammengebaute Kurzspindeln ausgetauscht werden. Sofern entsprechende Voraussetzungen
vorliegen, konnen aber auch Anwender aus den in DIN 69002-3 festgelegten Einzelteilen vollstandige
Kurzspindeln montieren, z. B. im Instandsetzungsfall.
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3.2 Spindelkopfe und einsetzbare Werkzeuge

Es sind sechs Spindelkopfdurchmesser di(siehe Bilder 1 bis 3) in jeweils einer bis drei Spindelkopflangen Iy
fiir den Einsatz genormter und nicht genormter Werkzeug- bzw. Werkzeughalterschifte festgelegt, wobei die
Werkzeugaufnahmen selbst (Aufnahmebohrung, Mitnehmer, Spannsatz usw.) in den Spindelkdpfen nicht
genormt sind. Diese bleiben der Vereinbarung zwischen Hersteller und Anwender iiberlassen. Eine
Kurzspindel ist jedoch nur in Verbindung mit der Werkzeugaufnahme vollstandig. Die Werkzeugaufnahme
istin der jeweils kiirzest moglichen Spindelkopfldnge unterzubringen.

Hinweis:

Die Kurzspindeln miissen immer mit eingesetztem Werkzeug oder Blindstopfen betrieben werden.

3.3 Spindelschifte und Lagerungen

Jeder Spindel-Nenngrofde (di1 x d2) ist nur eine Spindelschaftlinge (= Spindelgesamtlange minus Lange des
Spindelkopfes) zugeordnet. Die Anpassung der axialen Spindellagen zueinander ist antriebseitig vorzu-
nehmen (siehe Bild 4).

Um den Anforderungen hinsichtlich méglichst hoher Steifigkeit gerecht zu werden, sind den Spindelkdpfen
bzw. den Werkzeugaufnahmen die gréof3tmoglichen Spindelschafte zugeordnet. Zum Erreichen des kleinst-
moglichen Spindelabstandes a (siehe Bild 4 und Tabelle 1) sind bei dem Spindelkopfdurchmesser di=32 mm
zwei Spindelschaftgréfien d, vorgesehen.

Die Kurzspindeln sind mit einer vorgespannten Lagerung (Radial-Schragkugellager in Universalausfithrung
mit Bertthrungswinkel 25° und mit leichter Vorspannung nach DIN 628-6) mit optimierten Lagerabstanden
fiir hohe Steifigkeit und fiir hohe Drehzahlen ausgefiihrt.

Das gesamte Lagerpaket einschliefllich der spindelseitigen Kupplungshélfte wird mit einer zentralen
Anzugsschraube zusammengezogen.

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