DK 621.941-229.331 DEUTSCHE NORMEN Marz 1980

Werkzeugmaschinen

e Spindelkopfe mit Zentrierkegel und Flansch
. MaBe 5

Machine tools; spindle noses with centering taper and face plates; dimensions
Machines-outils; nez de broches avec cone de centrage et faux-plateaux; dimensions

2r43 | zurtickgezogen / withdrawn

. Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) verdffentlichten Internationalen
Norm 150 702/1 — 1975, sishe Erlduterungen.
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1 Zweck und Anwendungshereich
Spindelkdpfe in dieser Ausfilhrung werden filr Drehmaschinen und Spindeleinheiten mit seltenem Futterwechsel
vorgesehen.

Je nach Anordnung der Befestigungslécher im Spindelkopf ist zu unterscheiden in Spindelképfe der Formen A und B:
— Befestigungsidcher im Flansch des Spindelkopfes (Form A)
— Befestigungslécher im Flansch und in der Stirnseite des Spindelkopfes (Form B).
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2 Mitgeltende Normen
DIN I1SO 273 Mechanische Verbindungselemente; Durchgangslocher fiir Schrauben
DIN 228 Teil 2 Werkzeugkegel; Morsekegel und Metrische Kegel; Kegelhiilsen
DIN 267 Teil4 Schrauben, Muttern und dhnliche Gewinde- und Formteile; Technische Lieferbedingungen; Festig-
keitsklassen und Priifverfahren fiir Muttern aus unlegierten oder niedriglegierten Stihlen
DIN 912 Zylinderschrauben mit Innensechskant, 1SO 4762 modifiziert
DIN 6353 Drehfutter, kraftbetétigt, ohne Durchlaf®
DIN 7168 Teil 1  Aligemeintoleranzen {FreimaRtoleranzen); L.dngen- und Winkelmafle
Fortsetzung Seite 2und 3
Erlduterungen Seite 4
. Normenausschul Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fir Normung e, V.
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3 Anordung der Befestigungsldcher
Form A (Befestigungslécher am siuBeren Lochkreis) .

Grofle 3 Grofke 4 bis 11 GroRe 15 bis 28

Fur alle Befestigungslocher:

[Sew [A]

Bild 2. Bild 3. Bild 4.

Form B (Befestigungsidcher am inneren und duferen Lochkreis, duBerer Lochkreis wie Form A)
GréRe 5 bis 11 GroRe 15 bis 28

Fur alle Befestigungsiocher:

Sfew [4]
Bild 5. Bild 6.
Schitt A-B Schnitt C-D n X
o Einzelheit X .
Darstellung mit zylindrischer Bobrung 9 px45°
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//g nach DIN 55027
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Bild 7. Bild 8. Bild 10.
Bezeichnung eines Spindelkopfes Form B GroBe 8 (Befestigungsiécher innen und aulen): .

Spindelkopf DIN 55 026 - B8
8) Wahlweise Ausfiihrung mit zylindrischer Bohrung oder Innenkegel nach DIN 228 (verkiirzt) nach Vereinbarung
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. GrofRe 1) 3 4 5 6 8 11 15 20 28
® d, 92 108 133 165 210 280 380 520 725
max. 53,983 | 63,521 82573 106,385 | 139,731 | 196,883 | 285,791 | 412,795 | 584,248
® dp? min, 7) | 63,975 | 63513 | 82563 ) 106,375 | 139,719 | 196,869 | 285,775 | 412,775 | 584,225
dsz  min. 53,6 63 82 106 139 196 285 412 583
® d, 70,6 82,6 104,8 1334 171,4 235 330,2 463,6 6476
® dg - - 61,9 826 11,1 165,1 24786 368,3 530,2
dg3) = 11 1" 11 14 18 22 26 26 33
d, M 10 M 10 M 10 M 12 M 16 M 20 M 24 M 24 M 30
dg — M6 M6 M8 M8 M 10 M 12 M 12 M2
® dy ms - 14,25 15,9 19,05 238 28,6 349 41,3 50,8
7 2 3 4 5 5 6 7 9 12
g 1 1 1 1 1,6 1,6 16 16 16
|® A, = 5 5 5 6 8 8 8 8
® h.4 max. — - 14,288 15,875 17,462 19,050 20,638 2_2,225 25,400
37 min, - - 14,263 15,850 17,437 19,025 20,613 22,200 25,375
(J L 16 20 22 25 28 35 42 48 56
. ® [55) max. 1 1 13 14 16 18 19 21 24
1y - - 25 29 36 44 51 51 63
la  min, - - 17 20 26 32 38 38 48
| _»p9) 1 1 1 16 16 16 2 2 2
t, 15 15 15 2 2 2 25 25 25
ty - 5 6 8 10 12 12 16 20
wund x 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 03 03 0,3
Zylinder-
schraube
DIN 912 - MEX16IM6EX 16 [M8X20 (M8X 20 M10X 25 M12X 25 M12X30M12X30
Festigkeits-
klasse 10.9
@ Werte stimmen mit ISO 702/1 — 1975 iiberein.
1) Die GroBenbezeichnung bedeutet (in Ubereinstimmung mit 1SO 702/1) den Flanschdurchmesser d in Inch (teil-
weise gerundet)
?) d, ist der ideale Durchdringungsdurchmesser des Kegels mit der Planfliche
3) MaRe ergeben sich in Angleichung an DIN ISO 273, mittel”
’-r 4) Fiir B.efestigungsausfﬁhrung am inneren Lochkreis eines Spindelkopfes der Form B (Plananiage nach derm Anzug
. auch innerhalb des Kegels)
5) Fiir Befestigungsausfiihrung am &uBeren Lochkreis eines Spindelkopfes der Form A (siehe Bild 1)
6) Anstelle der Fase p kann auch eine Rundung mit r = p treten
7) Entspricht dem NennmaR D in ISO 702/1 — 1975

Zulassige Abweichungen fiir MaRe ohne Toleranzangabe: DIN 7168 — mittel

Weitere Normen

DIN 7178 Teil 1 Kegeltoleranz — und KegelpaRsystem fiir Kegel von Verjiingung C =1 : 3 bis 1 : 500 und Langen
von 6 bis 630 mm; Kegeltoleranzsystem

DiN b5 027 Werkzeugmaschinen; Spindelkopfe mit Zentrierkegel, Flansch und Bajonettscheibenbefestigung,
Zubehor, Malle
DIN 55 028 Werkzeugmaschinen; Aufnahmen fiir Spannzeuge, AnschluBmaRe fiir Spindelk6pfe nach DIN 55 026
und DIN 55 027
. DIN 55 029 Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe und Futterflansche mit Zentrierkegel; Camlock-Ausfiihrung; Zu-

behdr, Malle
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Erlduterungen

Die vorliegende Norm basiert auf der Internationalen
Norm

IS0 702/1 — 1975

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

D: Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe und Futterflan-
sche; Mafle fiir die Austauschbarkeit — Teil |: Ausfiih-
rung A.

Die MaRe d, (ideeller Durchdringungsdurchmesser des
Kegels mit der Planflache) und hy {Kegelhdhe der Form B)
sind in GroBt- und KleinstmaRe unterteilt — die 150
nimmt eine Unterteilung in NennmaRe und Toleranzen
vor — wodurch aber letzlich keine MaRdifferenzen fiir
dy und hy zwischen der DIN-Norm und der 1SO-Norm
bestehen.

Es wird darauf hingewiesen, daR nur die Ubernahme des
gesamten Lochbildes eine internationale Austauschbar-
keit von Spindelkopf und Spannzeug sichert.

Diese Norm wurde gegeniiber der 1SO 702/1 wie folgt
gedndert:

— Befestigungsgewinde d, fiir die Gréfe 11 von M 18
(ISQ) in M 20 (DIN) und fiir die GroBe 15 von M 22
(1SO) in M 24 (DIN).
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Diese Anderung wurde notwendig, weil ansonsten die
Austauschbarkeit eines nach dem Inch-System gefer-
tigten Futters mit metrischen Spindelképfen nicht
mehr gegeben wire. Ein entsprechender Anderungs-
wunsch ist von deutscher Seite an die ISO herangetra-
gen worden. In der Zwischenzeit wird auch dort eine
Anderung von M 18 und M 22 in M 20 und M 24 erdr-
tert,

— Das MaR fiir die Lédnge des Einschraubgewindes I,
wurde mit DIN 6353 abgestimmt.

AbschlieBend wird darauf aufmerksam gemacht, daR den
nach DIN 55 023 genormten Spannzeugen nach wie vor
Spindelképfe nach DIN 55 021 und DIN 55 022 Teil 1
und Teil 2 zugeordnetsind, wohingegen die in vorliegender
Norm festgelegten Spindelképfe fir DIN 65 023 nicht
vorgesehen sind. Als Gegenstiick zu diesen Spindelkdpfen
wurde vielmehr die Norm DIN 56 028 erstellt.

GemaB BeschluR des zustindigen Ausschusses ist vorge-
sehen, die Normen DIN 556 021, DIN 55 022 Teil 1 und
Teil 2 sowie DIN 55 023 nach Ablauf einer dreijih-
rigen Ubergangszeit zugunsten der vorliegenden Norm
DIN 55 026 sowie der Normen DIN 55027 und
DIN 65 028 zurlickzuziehen.



