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Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2013-05-27 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfes besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fir Norm-
Entwirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an nwm@din.de méglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle
kann im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fur Stellungnahmen zu Norm-Entwurfen der DKE
unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den Normenausschuss Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN (Hausanschrift:
Corneliusstr. 4, 60325 Frankfurt am Main).

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfigung zu stellen.

Gesamtumfang 15 Seiten

Normenausschuss Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN
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Vorwort

Diese Norm wurde auf Antrag eines grofien Automobilherstellers im 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 Ausfihrungsvielfalt von Arbeitsspindeln, insbesondere bei mehrspindeligen
Bearbeitungseinheiten zu verringern und die Austauschbarkeit sicherzustellen.

Anderungen
Gegeniiber DIN 69002-1:2001-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Kurzspindel GréRRe 80 x 75 neu hinzu;

b) Schnittstelle Drehdurchflihrung fir Kihlschmierstoff (KS) und Minimalmengenschmierung (MMS) bei
allen Baugrofien neu hinzu;

c) Zufuhrung fur MMS bei BaugréRen 40 x 35, 50 x 45, 63 x 55 und 80 x 75 hinzu;
d) Technische Angaben aus der zuriickgezogenen DIN ISO 8573-1, Druckluft fiir allgemeine Anwendung —

Teil 16: Verunreinigungen und Qualitédtsklassen (identisch mit ISO 8573-1:1991) in Abschnitt 3.4
eingearbeitet.
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1 Anwendungsbereich

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

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

DIN 69002-2 legt die Anschlussmale und die Teilelisten fir vollstandig zusammengebaute Kurzspindeln
sowie das Bezeichnungssystem flir Kurzspindeln fest.

DIN 69002-3 gibt Malke und Toleranzen sowie Werkstoffangaben flir 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 fur 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
(einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 628-6:1999-07, Wélzlager — Radial-Schrégkugellager — Teil 6: Einreihig, Beriihrungswinkel 15° und 25°
DIN 69002-2:201X-MM, Werkzeugmaschinen — Kurzspindeln — Teil 2: Mal3e und Teilelisten, Bezeichnung
DIN 69002-3:201X-MM, Werkzeugmaschinen — Kurzspindeln — Teil 3: Einzelteile

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

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

DIN EN 10305-1:2003-02, Prézisionsstahlrohre — Technische Lieferbedingungen — Teil 1: Nahtlose
kaltgezogene Rohre

3 Beschreibung der Kurzspindeln

3.1 Allgemeine Merkmale

Kurzspindeln sind vorgesehen flr

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

— vorzugsweise horizontale Einbaulage.

Ein wesentliches Merkmal der vollstdndig zusammengebauten Kurzspindeln ist die von der gewahlten

Lageranordnung (siehe 3.3) unabhangige Austauschbarkeit, wobei in den meisten Fallen kein axiales
Abstimmen erforderlich ist.
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Hinweis:
Wegen der hohen Anforderungen, die an diese Kurzspindeln gestellt werden, sollten vorzugsweise nur
vollstandig zusammengebaute Kurzspindeln ausgetauscht werden. Sofern entsprechende Voraussetzungen

vorliegen, kdnnen aber auch Anwender aus den in DIN 69002-3 festgelegten Einzelteilen vollstandige
Kurzspindeln montieren, z. B. im Instandsetzungsfall.

3.2 Spindelkopfe und einsetzbare Werkzeuge

Es sind sechs Spindelkopfdurchmesser d4(siehe Bilder 1 bis 3) in jeweils einer bis drei Spindelkopflangen /4
fur den Einsatz genormter und nicht genormter Werkzeug- bzw. Werkzeughalterschafte festgelegt, wobei die
Werkzeugaufnahmen selbst (Aufnahmebohrung, Mitnehmer, Spannsatz usw.) in den Spindelkopfen 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 kiirzest moglichen Spindelkopflange unterzubringen.

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

3.3 Spindelschafte und Lagerungen

Jeder Spindel-NenngréRe (d; x dy) ist nur eine Spindelschaftlange (= Spindelgesamtlange minus Lange des
Spindelkopfes) zugeordnet. Die Anpassung der axialen Spindellagen zueinander ist antriebseitig vorzu-
nehmen (siehe Bild 4).

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

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

Das gesamte Lagerpaket einschliel3lich der spindelseitigen Kupplungshalfte wird mit einer zentralen Anzugs-
schraube zusammengezogen.

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