DK 621.941-229.331 DEUTSCHE NORMEN Marz 1980
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Werkzeugrnaschlnan
° ',% Spindelkpfe mit Zentrierkegel und Flansch :
MaBe

16)]
o
N
0))

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

5743 | zuruckgezogen / withdrawn

. Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) veréffentlichten [ nternationalen
_ | Norm I1SO 702/1 — 1978, siehe Erléuterungen.
Wi AE

MaBe in mm

1 2weck und Anwendungsbereich

Spindelkdpfe in dieser Ausfihrung werden fiir Drehmaschinen und Spindeleinheiten mit seltenem Futterwechsel
vorgesehen.

Je nach Anordnung der Befestigungsldcher im Spindelkopf ist zu unterscheiden in Spindelkdpfe der Formen A und B:

— Befestigungsidcher im Flansch des Spindelkopfes (Form A)
— Befestigungslécher im Flansch und in der Stirnseite des Spindelkopfes (Form B).

Positionierstein

Spindelkopf
(dargestellt ‘ Spannzeug
Form A/ {z.B Futter,

Vorrichtung
u dgl./

g des DIN Dautschaes Institut fiir Normung-esV., Berlin, gastattet.

, nur mit G

Bild 1,

2 Mitgeltende Normen
DIN I1SO 273 Mechanische Verbindungselemente; Durchgangsleher 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 Durchlal®
DIN 7168 Teil 1  Aligemeintoleranzen (FreimaRtoleranzen); L.éngen- und Winkelmalle

Fortsetzung Seite 2und 3
Erlauterungen Seite 4

‘Normenausschu Werk zeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches institut fir Normung e. V.

\’\ Allsirivariait ety durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30 und Kéin 1 DIN 55 026 Mrz 1980 Preisgr. 4
’ Vertr.-Nr, 0004
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3 Anordung der Befestigungslocher
Form A (BefestigungsiGcher am &uBeren Lochkreis) .

Grofle 3 Grofe 4 bis 11 GroRe 15 bis 28

Fur alle Befestigungslocher:

©few [A
Bild 2. Bild 3. Bild 4. é

Form B (Befestigungsidcher am inneren und iuReren Lochkreis, uBerer Lochkreis wie Form A)
GroRe 5 bis 11 Grofe 15 bis 28

Fr alle Befestigungslocher:

©{ow [A]
Bild 5. Bild 6.
Schnitt A-B Schnitt C-D _ - . ;
Einzelheit X
Darstellung mit zylindrischer Bohrung f_rﬁ"
PX45°  positionierstein
T I nach DIN 55027
N T Kegelwinkeltole
Kegel1:4 S e OTTL  giehe DIN7178 Tell 1, Abschnitt 5.1
' Ra=6,
s 5 :{‘Q
Einzelheit Y g & &
" -  Bildg. px45°
© ©
‘ !
- [y 4 =l lhj.k | Kante gebrochen
—lt,
Bild 7. Bild 8. Bild 10,
Bezeichnung eines Spindelkopfes Form B GroBe 8 (Befestigungslocher innen und aullen): .

Spindelkopf DIN 55 026 — B8
8) Wahlweise Ausfilhrung mit zylindrischer Bohrung oder Innenkegel nach DIN 228 {verkiirzt) nach Vereinbarung




DIN 55 026 Seite 3

GroRe 1) 3 4 5 [ 8 1 15 20 28
®d, 92 108 133 166 210 280 380 520 725
»x. | 53,983 | 63521 | 82573 | 106,385 | 139,731 | 196,883 | 285,791 | 412,795 | 584,248
® o) in.7)| 53975 | 63513 | 82563 | 106,375 | 139,719 | 196,869 285,775 | 412,775 | 584,225
dg min 635 63 82 106 139 106 285 412 583
®d, 70,6 82,6 104,8 133,4 171,4 236 330,2 4636 6476
® d; - - 61,9 82,6 11,1 165,1 2476 368,3 530,2
dg3) = 1 11 " 14 18 22 26 26 33
d, M10 | M10 M 10 M 12 M 16 M 20 M 24 M 24 M 30
dg — M 6 M6 M8 M8 M 10 M 12 M 12 M 12
[® dg ns -~ 14,25 159 | 19,06 238 28,6 34,9 43 50,8
f 2 3 4 5 5 6 7 9 12
g 1 1 1 1 1,6 16 16 1,6 16
l® n, - 5 5 5 6 8 8 8 8
‘. .U — — 14,288 | 15875 | 17,462 | 19,050 | 20,638 22,225 | 25400
2" min. ~ - 14,263 | 15,850 | 17,437 | 19,025 | 20613 | 22,200 | 25,375
(o 1, 16 20 22 25 28 35 42 48 56
[® 5,5 max. | 11 11 13 14 16 18 19 21 24
I3 = — 25 29 36 44 51 51 63
b v - - 17 20 26 32 38 38 48
p e 1 1 1 16 16 16 2 2 2
i 15 15 15 2 2 2 25 25 25
i - 5 6 8 10 12 12 16 20
w und x 0,2 0,2 0,2 0.2 0,2 0,2 0.3 0,3 03
Zylinder-
schraube
DIN 912 -~ |MBX18{M6X16 |[M8X20 (M8X20 M10X 25 [M12X 25 [M 12X 30 M 12 X 30
Festigkeits-
klasse 10.9

® Werte stimmen mit ISO 702/1 — 1975 iiberein,

1) Die GroBenbezeichnung bedeutet (in Ubereinstimmung mit 1ISO 702/1) den Flanschdurchmesser d 4 in Inch (teil-
weise gerundet)

2) d, ist der ideale Durchdringungsdurchmesser des Kegels mit der Planfliche

3) MaRe ergeben sich in Angleichung an DIN ISO 273 , mittel*

4) Fiir Befestigungsausfiihrung am inneren Lochkreis eines Spindelkopfes der Form B (Plananlage nach dem Anzug
auch innerhalb des Kegels)

5) Fiir Befestigungsausfiihrung am &duReren 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 NennmaB D in ISO 702/1 — 1975

Zulassige Abweichungen fiir MaBe 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

DIN 55 027

DIN 55 028

DIN 55 029

von 6 bis 630 mm; Kegeltoleranzsystem

Werkzeugmaschinen; Spindelkopfe mit Zentrierkegel, Flansch und Bajonettscheibenbefestigung,
Zubehor, Male

Werkzeugmaschinen; Aufnahmen fiir Spannzeuge, AnschluBmal3e fiir Spindelk6pfe nach DIN 55 026
und DIN 55 027

Werkzeugmaschinen; Spindelkopfe und Futterflansche mit Zentrierkegel; Camlock-Ausfiihrung; Zu-
behor, Male
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Erlduterungen

Die vorliegende Norm basiert auf der Internationalen

Norm

SO 702/1 - 1976

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

D: Werkzeugmaschinen; Spindelkopfe und Futterflan-
sche; MaBe fiir die Austauschbarkeit — Teil I: Ausfiih-
rung A,

Die MaRe d, (ideeller Durchdringungsdurchmesser des
Kegels mit der Planfldche) und h; (Kegelhdhe der Form B)
sind in GroBt- und KleinstmaRe unterteilt — die 1SO
nimmt eine Unterteilung in NennmaBe und Toleranzen
vor — wodurch aber letzlich keine MaBdifferenzen fiir
dy und hy zwischen der DIN-Norm und der 1ISO-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/l wie folgt

gedndert:

— Befestigungsgewinde d, fiir die Gréfe 11 von M 18
(ISO) in M 20 (DIN) und fiir die GroRe 15 von M 22
(1SO) in M 24 (DIN).

Diese Anderung wurde notwendig, weil ansonsten die
Austauschbarkeit eines nach dem Inch-System gefer-
tigten Futters mit metrischen Spindelképfen nicht
mehr gegeben wére. Ein entsprechender Anderungs-
wunsch ist von deutscher Seite an die ISO herangetra-
fn worden. In der Zwischenzeit wird auch dort eine

nderung von M 18 und M 22 in M 20 und M 24 erér-
tert,

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

AbschlieBend wird darauf aufmerksam gemacht, da den
nach DIN 55 023 genormten Spannzeugen nach wie vor
Spindelkdpfe nach DIN 55 021 und DIN 55 022 Teil 1
und Teil2 zugeordnetsind,wohingegen die in vorliegender
Norm festgelegten Spindelkdpfe fiir DIN 55 023 nicht
vorgesehen sind. Als Gegenstiick zu diesen Spindelkdpfen
wurde vielmehr die Norm DIN 55 028 erstelit.

GeméaR 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 b5 028 zuriickzuziehen.




zuruckgezogen / withdrawn

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

DK 621.941.229.331 DEUTSCHE NORMEN Mirz 1980
Werkzeugmaschinen
%pindelkt:?fe mit Zentrierkegel, Flansch DIN
und Bajonettscheibenbefestigung, Zubehor 55027
MaBe

Bild 1.

DIN
DIN
DIN
DIN
DIN

DIN

DIN

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

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) verdffentlichten Internationalen
Norm 1SO 702/111 — 1975, siehe Erlduterungen.

1 Zweck und Anwendungsbereich
Spindelkdpfe in dieser Ausfiihrung werden fiir Drehmaschinen mit h 3 u f i ge m Futterwechsel vorgesehen.

2 Mitgeltende Normen
76 Teil 1 Gewindeauslaufe, Gewindefreistiche fiir Metrische 1SO-Gewinde nach DIN 13

78
82

228 Teil 2 Werkzeugkegel; Morsekegel und Metrische Kegel, Kegelhiilsen
267 Teil 2 Schrauben, Muttern und dhnliche Gewinde- und Formteile; Technische Lieferbedingungen; Aus-

267 Teil4 Schrauben, Muttern und dhnliche Gewinde- und Formteile; Technische Lieferbedingungen; Festig-

912

DIN 7168 Teil 1  Allgemeintoleranzen (FreimaBtoleranzen); Langen- und WinkelmaRe

MafBe in mm

Spindelstock Bajonettscheibe  Spindelkopf  Positionferstein

.
N 7
V7 .

' R
W 7

N
N

Gewindeenden, Schraubeniiberstande fiir Metrische 1SO-Gewinde nach DIN 13
Randel

fiihrungen und MaRgenauigkeit

keitsklassen und Priifverfahren fiir Muttern aus unlegierten oder niedriglegierten Stihlen
Zylinderschrauben mit Innensechskant, 1SO 4762 modifiziert

Fortsetzung Seite 2 bis 5
Erlduterungen Seite 6

Normenausschu Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.

géeisngerkauf der Normen durch Beuth Varlag GmbH, Berlin 30 und Koin 1

DIN 55 027 Mrz 1980 Preisgr. 5
Vertr.-Nr. 0005



Seite 2 DIN 55 027

3 MaRe, Bezeichnung

Grofe 3und 4 GroRe 5 bis 8 GroBe 11 bis 20
(GroRe 3 ohne Positionierstein)

Bild 2. B Bild 4.
Fiir alle Befestigungslocher: |©1¢x [A] B
Schnitt A-B } Positionierstein
tell it zylindri 8 Festigkeitsklasse 5 nach
Darstellung mit zylindrischer Bohrung Ergattait X gt iy
X i Oberfliichen Hirte 50 SHRC
| \Kegell:b  sepnijtt C-D oo S 4!
(um90° bzw. 105° bzw [ e T8 pxese
,é(? 120°gedreht gezeichnet) # L
a— AN N . o ) LB N
T 8 =g N 5
i J. 1 3 A Bild 8.
1 Y // R .63
WO n J
© © ) 5 Lring o A
T Kegelwinkeltoleranzen Y v S
Y |Z] siehe DIN 7178 Teil 1, Abschnitt 5.1 5/ 50
Bild 5. Bild6. U Bild 7.
Bezeichnung eines Spindelkopfes, GroBe 5 mit Bezeichnung eines Positioniersteines, GroBe 5 mit
Durchmesser d; = 135 mm: Durchmesser d 15 = 15,9 mm:
Spindelkopf DIN 55 027 — 5 x 135 Positionierstein DIN 65 027 — 5 X 15,9
4 Zubehor
4.1 Bajonettscheibe (Im Bereich der Mutternauflage: Oberflichen Hirte 50 + 5 HRC)
GroBe 3 und 4 GroBe 5 bis 8 o8e 11 bis 20
un E r is E Gr s Sehnitt E" F

{um 30°gedreht
gezeichnet)

Bild 9.

Fir alle Befestigungsidcher: ©fex [A

Bezeichnung einer Bajonettscheibe, GréBe 5 mit Durchmesser d,5 = 80 mm:
Bajonettscheibe DIN 55 027 — 5 X 80

4.2 Anschlagbuchse (Festigkeitsklasse 6 nach DIN 267 Teil 4)

@

|
[ dm-l

Bezeichnung einer Anschlagbuchse, Gr6Re 5 mit Linge I, = 12 mm:
Anschlagbuchse DIN 55027 — 5 X 12

Bild 13.

) Wahlweise Ausfiihrung mit zylindrischer Bohrung oder Innenkegel nach DIN 228 (verkiirzt) nach Vereinbarung



DIN 55 027 Seite 3

Tabelle 1. MaBe zu Abschnitt 3, Abschnitt 4.1 und Abschnitt 4.2

Groge 1) 3 4 5 6 8 1 15 20
e 4, 102 112 135 170 220 290 400 540
@ 4,3 ™= |53983 | 63521 | 82573 | 106385 | 139,731 | 196,883 | 285,791 | 412,795
min.2) | 63,975 | 63,513 | 82563 | 106,375 | 139,719 | 196,869 | 285,775 | 412,775
g i 53,5 63 82 106 139 196 285 12
o 4, 75 85 1048 | 1334 | 1714 | 235 | 3302 | 4636
® 4 2 21 2 23 29 36 43 43
de 66 6.6 66 9 1 K 14 14
d, 1 1 T 15 18 18 20 20
dg - M6 M6 M8 M8 M10 | M12 | M12
® dy e s 1425 | 159 | 1905 | 238 286 34,9 413
dig - 1425 | 159 | 1905 | 238 286 34,9 Ik
di - 6,6 66 9 9 ¥ 1 14
i - 1 1 15 15 18 20 20
e d. 110 120 125 180 230 300 410 550
dig H8/7 50 60 80 100 130 185 270 400
® dis 11 1 11 13 17 17 22 22
® 4, M6 M6 M6 M8 M10 | M10 | M12 | M12
® 4, 16 16 16 19 25 25 32 32
e . o 5 6 8 10 12 16 18 22
7 2 3 4 5 5 6 7 9
P, 1 1 1 1 16 16 16 16
h, < 10 1 13 16 20 20 24
® i - 5 5 5 6 8 8 8
e I 16 20 22 2% 28 35 42 48
® I, o 1 1 13 1 16 18 19 21
o I 92 5,2 6.2 8,2 10,2 12,2 16,2 183 223
e I, 8 9 12 15 18 22 % 30
e nm 15 15 15 1 18 23 27 27
e = 11,5 11,5 15 1 18 18 23 23
P4 1 1 1 16 16 16 2 2
s Wt |95 | 108 | w g |22 0 (22 85| 278, | 2238,
o 10 10 10 1 12 13 15 15
t, = 5 6 8 10 12 12 16
g = 7 7 9 9 11 13 13
w5) min. 28 30 32 38 a5 54 62 70
x 0,2 0,2 02 0.2 02 0,2 03 03
fur Positionierstein
g‘l’g“gfﬁx?gﬁ“s_ - |M6X16|M6X16 |M8X20 [M8X20 [M10X 25|M 12X 25 (M 12 X 30
Kiasse 10.9
fiir fﬂmschlagbuchse
g‘l’l'\;“gf;‘f:';gfgﬁiw MBX 16 [M6X 20 |[M6X 25 |M8X 30 |M10X35[M10X45|M 12X 55 M 12 X 65
klasse 10.9

® Werte stimmen mit der ISO 702/111 — 1975 iiberein.

') Die GroRenbezeichnung bedeutet (in Ubereinstimmung mit 1SO 702/111) den Flanschdurchmesser d, in Inch
(teilweise gerundet)

2) Entspricht dem NennmaR D in ISO 702/111 — 1975

3) d; ist der ideale Durchdringungsdurchmesser des Kegels mit der Planflache

4) An Stelle der Fase p kann auch eine Rundung mit r = p treten

5) MaRB siehe Bild 1 Seite 1

Zulassige Abweichungen fiir MaRe ohne Toleranzangabe: DIN 7168 — mittel
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43 Stehbolzen e Gewindefreistich B
/\G; nach DIN 76 Teil 1
# r /
T L !
o — 0 -6"
{ l TN |
by ~
e Ve — e [5 e — b2 —
&

Bild 14.

Bezeichnung eines Stehbolzens mit Gewinde M 12 und Lange /;, = 50 mm:
Stehbolzen DIN 55 027 — M 12 x 50

Tabelle 2. MaBe zu Abschnitt 4.3

Gewindeende (Kegelkuppe/ z; nach DIN 78

Fiir Spindelkopf-GroRe 3 4 5 6 8 11 15 20
Anzahl Bolzen 3 3 4 4 4 6 6 6
[ ] b, 18 18 18 20 25 30 36 36
@ b, 12 12 12 15 20 25 30 30
o d, M 10 M 10 M 10 M12 M 16 M 20 M 24 M 24
[ ] d, h11 19,5 19,5 19,5 215 27 34 41 1
® L 34 39 43 50 60 75 90 100
® l, 20 22 24 28 35 44 52 56
@ I3 5 8 10 12 12 15 20 26
@ s 17 17 17 19 24 30 36 36
® Werte stimmen mit 1SO 702/111 iiberein.

4.4 Bundmuttern

Die Muttern sind auf \

beidep Seitenunter. 120° A

bis auf den Gewinde- ]

durchmesser ausgesenkt. P

Y%
Bild 15.
Bezeichnung einer Bundmutter mit Gewinde M12:
Bundmutter DIN 55 027 — M 12

Tabelle 3. MaRe zu Abschnitt 4.4

Fiir Spindelkopf-GroRe 3 4 5 6 8 11 15 20
Anzahl Muttern 3 4 4 4 6 6 6

® d, M 10 M 10 M 10 M12 M 16 M 20 M 24 M 24
L ] d, h11 19,5 19,6 19,5 215 27 34 41 41
@ m 12 12 12 14 18 22 27 27
[ ] n 3 3 3 3 3 4 4 4
® s 17 17 17 19 24 30 36 36

@® Werte stimmen mit 1ISO 702/111 {iberein.

Zulassige Abweichungen fiir MaRe ohne Toleranzangaben: DIN 7168 — mittel
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Ausfiihrung der Stehbolzen und Bundmuttern:
Stehbolzen und Bundmuttern Ausfiihrung m nach DIN 267 Teil 2
Stehbolzen Festigkeitsklasse 8.8 nach DIN 1SO 898 Teil 1

Bundmuttern Festigkeitsklasse 5 nach DIN 267 Teil 4; Einsatz gehértet, Oberflichen Harte 50 + 5 HRC
Anwendungsbeispiel

Schnitt G-H

Anschlagbuchse 7/

Bild 16.

7) Die dargestelite Befestigung und Hubbegrenzung der Bajonettscheibe ist nur als Beispiel anzusehen. Es sind auch an-
dere Ausfilhrungen zulassig, sofern das MaB e fiir die Dicke der Bajonettscheibe eingehalten wird.

Weitere Normen

DIN 7178 Teil 1  Kegeltoleranz- und KegelpaBsystem fiir Kegel von Verjiingungd = 1 : 3 bis 1 : 500 und Lingen von
6 bis 630 mm; Kegeltoleranzsystem

DIN 55 026 Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe mit Zentrierkegel und Flansch: MaRe

DIN 55 028 Werkzeugmaschinen; Aufnahmen fiir Spannzeuge, AnschluBmaBe fiir Spindelkdpfe nach DIN 55 026
und DIN 55 027

DIN 55 029 Werkzeugmaschinen; Spindelkopfe und Futterflansche mit Zentrierkegel Camlock-Ausfiihrung; Zu-

behor; MaRe
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Erlduterungen

Dieser Norm ging der Norm-Entwurf DIN 55022,
Ausgabe August 1978, voraus. Aus normungstechnischen
Griinden muBte die DIN-Nummer in 55027 geindert
werden, um Verwechslungen zu vermeiden. Eine Aus-
tauschbarkeit der jeweils zugehdrigen Spannzeuge auf
den Spindelkopfen nach DIN 55 022 Teil 1 und denen
nach DIN 55 027 ist vorhariden.

Die vorliegende Norm basiert auf der Internationalen
Norm

ISO 702/111 — 1975

E: Machine tools; spindle noses and face plates; sizes
for interchangeability — Part |11: Bayonet type

D: Werkzeugmaschinen; Spindelképfe und Futter-
flansche; MaBe fiir die Austauschbarkeit — Teil Il1:
Bajonettscheibenbefestigung.

Die MaRangaben fiir d, (ideeller Durchdringungsdurch-
messer des Kegels mit der Planfliche) sind in GroRt-
und KleinstmaBe unterteilt — die 1ISO nimmt eine Unter-
teilung in NennmaBe und Toleranzen vor —, wodurch

aber letztlich keine MaRdifferenzen fiir d; zwischen der
DIN-Norm und der 1SO-Norm bestehen.

Wie in der 1SO 702/111, so wurden auch hier Spindel-
kopfe und Zubehorteile (Bajonettscheiben, Anschlag-
buchsen, Stehbolzen und Bundmuttern) gemeinsam in
einer Norm wiedergegeben.

Abschliefend wird darauf aufmerksam gemacht, da den
nach DIN 55 023 genormten Spannzeugen nach wie vor
Spindelkdpfe nach den noch giiltigen Normen DIN 55 021
und DIN 55 022 Teil 1 und Teil 2 zugeordnet sind, wo-
hingegen die in vorliegender Norm festgelegten Spindel-
kopfe fir DIN 55 023 nicht vorgesehen sind, Als Gegen-
stiick zu diesen Spindelkdpfen wurde vielmehr die Norm
DIN 55 028 erstellt.

GemaB BeschluB des zustindigen Ausschusses ist vorge-
sehen, die Normen DIN 55 021, DIN 55 022 Teil 1 und
Teil 2 sowie DIN 55 023 nach Ablauf einer dreijahrigen
Ubergangszeit zugunsten der vorliegenden Norm
DIN 55 027 sowie der Normen DIN 55026 und
DIN 55 028 zuriickzuziehen.
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MaRe i
O) 1 Zweck und Anwendungsbereich sl
Pl
)|

DK 621.941-229,331 DEUTSCHE NORMEN Miérz 1980
Werkzeugmaschinen N
Spindelkdpfe und Futterflansche mit Zentrierkegel DIN

lock-Ausfi , Zubehd "
Camloc usLL;t;;ung ubehor 55029

Machine tools; spindle noses and face plates with centering taper; Camlock-type; accessories; dimensions
Machines-outils; nez de broches et faux-plateaux avec céne de centrage; Type Camlock; accessoires; dimensions

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) verdffentlichten Internationalen
Norm 1SO 702/11 — 1975, siehe Erfduterungen. 3

Diese Norm legt die MaRe fiir Drehmaschinen-Spindelképfe der Camlock-Ausfiihrung und der zugehdrigen Spannzeug-
befestigungen (Futterflansche) fest.

schnitt A - B zuruckgezogen / withdrawn

Bezugsmarken fur

Einbauposition
® Ll
g |-
=2
2l
™ 2 Klemmnocken +— Spannzeug
ol (z.B. Futter)
o 5 Camlockbolzen
£
=z Zylinderschraube zur )
= Drehsicherung des Zylinderschraube
3 3 Camlockbolzens flr Klemmnocken
g &
.m( 1
5z Klemmnocken
% 2 Spindelkopf N
:’;.._ ’ Camlockbolzen B
S
E
j Bild 2.
2 Mitgeltende Normen
DIN 267 Teil3 Schrauben, Muttern und dhnliche Gewinde- und Formteile; Technische Lieferbedingungen, Festig-
keitsklassen und Priifverfahren fiir Schrauben aus unlegierten oder niedriglegierten Stahlen
DIN 912 Zylinderschrauben mit Innensechskant, 1SO 4762 modifiziert
DIN 7168 Teil 1 Allgemeintoleranzen (FreimaBtoleranzen); Langen- und WinkelmaRe
3 Austauschbarkeit
Die Austauschbarkeit von Spindelkopf und Futter im metrischen und Inch-System ist sichergestelit. Die inneren Kon-
struktionsteile sind durch die Gewinde in den verschiedenen MaBsystemen nicht austauschbar.
Fortsetzung Seite 2 bis 9
Erlduterungen Seite 10
Normenausschuf Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
~
sgeéngerkauf der Normen durch Beuth Veriag GmbH, Berlin 30 und KéIn 1 DIN 55 029 Mrz 1980 Preisgr. 7

Vertr.-Nr, 0007
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4 MaRe, Bezeichnung
4.1 Spindelkdpfe

Grofle 3 GroRe 4

+—Bezugsmarke .
| —Bezugsmarke
Bild 3. ! Bild 4. \
l
5 Kegelwinkeitoleranzen
GriRen 5 bis 20 Einzelheit X B iehe OINT178 Tel 1, Abschnitt 5.1

7

7] Kegel 1:4 Re=63
Bezu§r5marke @ P Bild 7. Z ; E Schnitt A-B

\ - Bezugsmarken [~ ] &=~
. rEE | @
\ o N g
4 G L t; X J
!@I E ° ' ; * .—m )
‘§ k lf/ s L _ﬁ L
=}
- 2 | S 1
‘m
6 Locher ;
6 Lécher - Glex [A =0
elomin @] -
Bild 5. Bild 6.

Bezeichnung eines Spindelkopfes {S), GroRe 5:

Spindelkopf DIN 55 029 — S5
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Tabelle 1. MaRe fiir Spindelkopfe

GroRe 3 4 5 6 8 11 15 20
g e 53,983 | 63,521 | 82,573 | 106,385 | 139,731 | 196,883 | 285,791 | 412,795
min.1) | 53,975 | 63,513 | 82,563 | 106,375 | 139,719 | 196,869 | 285,775 | 412,775
dy - - 65 82 114 172 258 380
ds 70,6 82,6 104,8 133,4 171,4 235 330,2 463,6
d, 92 117 146 181 225 298 403 546
dg T908 15,1 16,7 19,8 23 26,2 31 35,7 42,1
dg Hs 19 19 22 26 29 32 35 42
d, M8 M8 M6 M8 M8 M8 M 10 M 10
dg 15,5 15,5 10,5 13,5 13,5 13,5 16,5 16,5
e 11 11 13 14 16 18 19 21
fi min. 32 34 38 45 50 60 70 82
g to0,05 226 27,0 - - - - - -
. hy %02 30 40 - — - — — -
i 17,5 17,5 20,6 23,8 27 31,8 36,5 42,9
ky 01 11,1 1,1 13,5 15,9 18,25 21,45 24,6 28,6
i, *oe 27,5 36 46 57 64 75 84 94
m - - 7 9 9 9 1 11
w4 0,1 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
x 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
as 18° 18’ | 15°36' | 14°55' | 13°46' | 12°18 | 10°30' | 8° 3% 7° 05/
1) Entspricht dem NennmaR D in 1SO 702/11 — 1975

Toleranzen fiir MalRe ohne Toleranzangabe: + 0,4 mm (ausgenommen die MaBBe w, und x); zulassige Abweichungen fiir
das Winkelmall a4: + 10’
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4.2 Klemmnocken

{7
—=lge ’5""'_ --:lq
I 1
| 1 e
P L
S © —H —{
g )
B
el (
I |
- f - ls -
% %
.t .~
g Y
* % '
% W,
i3
Bild 8.
Schnitt A-B
el
2

Nur fir Grélle3: v = 210°
Bild 10.

Bezeichnung eines Klemmnockens, GroBe 5, mit der Lénge I5 = 45 mm:
Klemmnocken DIN 65 029 —

Nur fir
Grole 4

Bild 9.

5 X456

€5

Fiir Groflen 4 bis 20: v=250°




Tabelle 2. MaRe fiir Klemmnocken

DIN 55029 Seite 5

. GroRe 3 4 5 6 8 1 15 20
bi —8s 134 11,9 14,2 16,7 18,9 21,2 23,5 27,8
dg e8 19 19 22 26 29 32 35 42
dio 13+02 | 13102 14 A7 21 24 27 33
dii = - 7 10 10 10 10 10
e 198 1,65 1,60 1,45 2,56 2,46 2,44 2,35 3,10
ey Tod 0,15 0,15 0 0,45 0,36 0,28 0,2 0,5
f2 36+005 [36+005 | 5+o0a 66+01 | 6,5+01 | 6,6+01 | 85+0,1 | B5zxo0a
by =04 26,5 35 45 56 63 73 82 92
Iy 21,4 26,5 35 43 49 59 62 69
l, o2 14,9 16,7 22,4 30,2 33,2 39,5 43,6 48,4
Is min 13 17 22 25 28 32 37 43
I +0,1 2,2 2,2 3 4,2 53 8,7 6 6
. L £0,1 - - 2 2,85 3,95 7,35 5,2 5,2
r +0,05 - - 2,25 3 3 3 4 4
ra 7,5 9,5 11,1 12,7 14,2 16,7 19 22,2
s D12 8 10 11 12 14 17 17 22
£ - — 13 15 15 15 15 15
iy 8 9 1 12 14 16 16 20
i3 1,2 1,2 - - - - - -
as 15° 15° 15° 20° 20° 20° 20° 20°
i 15° 10° 10° 10° 10° 15° 15° 15°
Verschiebung iiber v*) 1,6 1.9 1,9 2,64 2,64 2,64 2,64 3,18
*) Siehe Toleranzen der MaRe e, und e,

Toleranzen fiir MaBe ohne Toleranzangabe: + 0,4 mm (ausgenommen die MaBe £3 und v); zulassige Abweichungen fiir die
WinkelmaBe az und g: + 10/
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4.3 Camlockbolzen

Fiir Groen 4 bis 20
e g ————f
i by
R i T
wy
@ /- L . T _ls
Nt/ 7 b
o il £ 1.’00 | W T
L ) %
Bild 11. S fg g ——— !fﬂ

Kreis-Bezugslinie fir die
Positionierung des Camlockbolzens
Nur fiir Groe 3

1t
Bild 12.

Bezeichnung eines Camlockbolzens, GroRe 5, mit der Linge Iz = 43 mm:
Camlockbolzen DIN 55 029 — 5 X 43
Tabelle 3. Maf3e fiir Camlockboizen

GréRe 3 4 5 6 8 1 15 20
b,  to2| 42 48 4.8 438 4,38 6,4 6,4 6,4
g =py| 143 15,9 19 22,2 25,4 30,2 34,9 41,3
dqz M10X1 |M10X1 | M12X1 [M16X1,5/M20X1,5/M 22 X1,5(M 24 X1,5| M 27 X2
e to1 | 127 13,5 16,5 19,6 23,2 26,8 32 38,5
es +0,1 8,7 9,5 11,9 14,3 16,7 20,6 24,6 28,6
Ig 35 37 43 49 555 | 67 76 89
ks +0,2 30 31 35,7 40,5 445 53,2 58,7 69
Eo 19 19 22 27 30,5 35 40 44
ra 5,5 5,5 5,5 7 7 7 7 7
ra 9,5 9,5 11,25 12,7 14,3 15,9 17,5 20,6

Toleranzen fiir MaRe ohne Toleranzangabe: + 0,4 mm




4.4 Spannzeugbefestigungen (z. B. Futterflansche)
GroBen 3 und 4 GroRen 5 bis 20

Bild 13. Bild 14,
Schnitt A- B Schnitt C=D (vergrénert)

R8T
’

/
a / Kegelwinkeltoleranzen :
Vi

siehe DINT7178 Teil 1, Abschnitt 5.1

!

e {17 —=
Bild 15.

Bezeichnung der AnschluBmaBe {A) fiir eine Spannzeugbefestigung, GroBe 5:

AnschluBmaRe DIN 55 029 — A5

DIN 55 029 Seite 7
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Tabelle 4. MaBe fiir Spannzeugbefestigungen

GroRe 3 4 5 6 8 1 15 20

- max, | 53,988 63,526 82,578 | 106,390 | 139,734 | 196,887 | 285,795 | 412,802
min.1}] 53,975 63,5613 82,563 106,375 | 139,719 | 196,869 | 285,775 | 412,775
dis 70,6 82,6 104,8 1334 171,4 235 330,2 463,6
dig 92 117 146 181 225 298 403 546
dq7 M10X1 | M10X1 [ M12X1 M16X1,5/M20X1,5\M22X15M24 X156 M27X2
dig 14,6 16,2 19,4 22,6 25,8 30,6 354 41,6
dyg M6 M6 M6 M8 M8 M8 M8 M8
dao 10,5 10,5 10,5 13,5 13,56 13,6 13,6 13,5
£ min. 13 13 15 16 18 20 21 23
ky 10 10 12 13 14 16 17 19
lio 11 11 125 15,5 17,5 18,7 21,5 24,8
114 26 28 30 35 38 45 50 55
by 32 34 36 43 46 53 58 65
la 7 8 8 9,6 9,5 13 13 13
g 7 7 7 9 9 9 9 9
ts 20 20 20 25 25 25 - 25 25
ty 25 25 25 32 32 32 32 32
Wy 0,1 0,15 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
a 18°18' | 15°36' | 14°55 | 13° 46 12°18" | 10° 30 8° 35 7° 05
1} Das in der I1SO 702/11 — 1975 festgelegte NennmaB ist mit obigem KleinstmaR identisch

Toleranzen fiir MaBe ohne Toleranzangabe: + 0,4 mm (ausgenommen MaR w,); zuldssige Abweichungen fiir das Winke!-
mal a4: + 10
4.5 Zubehdr zu Spannzeugen (Futterflanschen)

4.5.1 Zylinderschraube mit Innensechskant nach DIN 912 Festigkeitsklasse 8.8 fiir Camlockbolzen
Tabelle 5.

Grole 3 4 5 6 8 11 15 20

Schraube M6 X12 M6 X12 MEX12 | M8X14 M8X14 MB8X14 MBX14 M8X14

4.5.2 Zylinderschraube mit Innensechskant fiir Klemmnocken
(Aus Zylinderschraube mit Innensechskant DIN 912 Festigkeitsklasse 8.8 hergestelit)

Tabelle 6.
| GroRe 3 4 5 6 8 11 15 | 20
=N 4 d M6 | M8 | M8 | M8 | M10 | M10
T 5 &
- TT T dyp max. 4,5 6 6 6 8 8
—| [y [
* lis 19 | 20 | 23 | 28 | 30 | 35
P frj ——
Lia 4 5 5 5 5 5

Bezeichnung einer Zylinderschraube mit Innensechskant fiir Klemmnocken mit Gewinde M 6 und Linge I13 = 19 mm:
Zylinderschraube DIN 55 029 — M 6 X 19




4.5.3 Befestigungsstift fir Klemmnocken
(Zugfestigkeit R, > 500 N/mm?2)

Bezeichnung eines Befestigungsstiftes fir Klemmnocken mit Durchmesser doz = 6,3 mm:
Befestigungsstift DIN 55 029 — 6,3

DIN 55 029 Seite 9

Tabelle 7.
GroRe 3und 4 1" 15
L bs 005 35
§ ] ¢ 08
r * dog 6,3
B Is 14,4
\34 ks 48

Zulassige Abweichungen fiir MaBe ohne Toleranzangabe fiir die Abschnitte 4.5.2 und 4.5.3: DIN 7168 — mittel

4.5.4 Zylinderschraube fiir Klemmnocken

(Festigkeitsklasse 5.6 nach DIN 267 Teil 3)

Tabelle 8.
GroRe 3 4 1 15
k3 fa—o |,
’ 7 dag M8 M8
& dog max. 15 15
1 §
, k3  max 5,6 56
l;7 *o0,2 8 18

Bezeichnung einer Zylinderschraube fiir Klemmnocken mit Gewinde M 8 und Linge I;; =8 mm:
Zylinderschraube DIN 55029 — M 8 X 8

. 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 55 026 Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe mit Zentrierkegel und Flansch; MaRe

DIN 55 027 Werkzeugmaschinen; Spindelkdopfe mit Zentrierkegel, Flansch und Bajonettscheibenbefestigung,
Zubehor, Malie _

DIN 55 028 Werkzeugmaschinen; Aufnahmen fiir Spannzeuge; AnschluBmaRe fiir Spindelkdpfe nach DIN 55 026

und DIN 55 027
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Erlduterungen

Die vorliegende Norm ist bis auf zwei Anderungen sowie zusétzlich aufgenommene Ferti-

gungsmale und Werkstoffangaben identisch mit der Internationalen Norm

1SO 702/11 — 1975

E: Machine tools; spindle noses and face plates; sizes for interchangeability — Part II:
Camlock type

D: Werkzeugmaschinen; Spindelkdpfe und Futterflansche; MaRe fiir die Austauschbar-
keit — 11: Camlock-Ausfiihrung

Die Anderungen sind folgende:

1. Auf der Titelseite wurde ein Bild eingefiigt, welches die Funktion der Camlock-Befe-
stigung von Spannzeugen mit Spindelkopf erlautert.

2. In Tabelle 4 ,,MaRe fiir Spannzeugbefestigung’’ wurden fiir d;4 Maanderungen vorge-
nommen, wobei das dort wiedergegebene KleinstmaR mit dem 1SO-NennmaB identisch
ist {vergleiche FuRBnote 1 unter Tabelle 4).

Zuséatzlich zur vorliegenden Norm weist 1SO 702/11 neben der metrischen auch die Inch-
Ausfiihrung auf.




DIN 55026 Type A Type B - 1S0 702/ Type A2 Type Al-A2 Spindle nose size A B max | C1 c2 D E1 F1 E2 F2
3 92 | 53883 | ! - 16 IxM10 | 708 - -
bl 3 108 | 63521 | 11 | - 20 | 11xM10 | 826 : "
& ot 5 133 | B2.573 | 13 (14288 22 11xM10 | 104.8 | 8xM10 | B1.9
A1-AZ —=Cime— g 165 | 106385 | 14 (15.878| 25 11:M12 | 1334 | 8xM12 | B2E
Il |
1 = | 8 210 [139.731| 16 |17462| 28 11xM16 | 1714 | 8xM1E | 1111
ol q s el L}
o 11xM20 BxM20
] i1 11 280 196883 | 18 | 1905 | 35 2 235 == 185.1
! N (11xM18) (BxM18)
INH fL 15 380 |285791 | 19 |20.638| 42 12xies 3302 IEs 2476
ki T ’ i (12xM22) O aM22) i
[~
g = = 20 520 |412.795 | 21 |22.225| 48 12xM24 | 463,6 | 11xM24 | 368,3
11 28 725 | 584248 | 24 (25400| 56 12xM30 | 6476 | 11xM30 5302
e Type A: Tapped holes in flange (outer bolt circle) without inner bolt cimzle.
i' IL B Type B: Tapped holes in flange (outer bolt cirele) and in inner bolt circle.
o
l| . i Dimensions in brackets according to 130 702/l
DIN 55027 & 130 702/ WITH BAYONET RING FIXING
From taper4 Spindle nose size A B max c ) E F
-.'/ 3 102 53.883 11 16 3121 75
L] \ 4 112 63.521 11 20 3221 85
? 7 135 B2 573 13 22 4x21 104 8
e G 170 106.385 14 25 4x23 1334
i . 3 a 220 138.731 16 28 4x23 171.4
11 280 196.883 18 35 6x36 235
15 400 285731 18 42 6x43 330.2
% 20 540 412784 21 48 6x43 4636
[
]
I I O S
DIN 55029, ANSI B 5.9 & 130 702/l CAMLOCK FIXING
i.l Spindle nose size A B max c D E F
H 3 92 53.083 11 3z Ixn151 706
e 1 4 17 63.521 11 34 Ix16.7 826
[ 5 146 82573 13 s 6x19.8 104.8
\ - & 181 106.385 14 45 6x23 1334
win R i R
w cD : 8 225 139.731 16 50 6x26.2 171.4
| _f;j— 11 298 186.883 18 60 Bx31 235
1 15 403 285791 18 70 Ex35.7 3302
20 546 412795 21 az Gxd42 1 463.6
Laim
| O
DIN 800 WITH THREAD
F A Bg5 G min D E F
M 20 21 30 6.3 10 20
M 24 25 36 8 12 24
M 33 34 50 9 14 30
M 39 40 56 10 16 35
| L] M 45 46 67 1 18 40
ol E: i M 52 55 80 12 20 a5
I B0 62 0 14 22 50
M TExE 78 112 16 30 63
M 1056 106 150 20 40 80
e E — o
—ay D bem—

Last edition of relevant DIN standard applies in each case




TYPE A1 - A2 Al

Spindle nose size | A | Bmax | O | D E1 F1 E2 F2
5 133.4| 82.575 |14 288| 22.2 |11%x7/16-14 UNC|104 8|8x7/16-14 UNC| 61.2
6 165.1|106.390 (15875 254 | 11x1/2-13 UNC |133.4| 8x1/2-13 UNC | 826
g 209.5|132.735 |17.462| 2686 [ 11x5/8-11 UNC [171.4| 8x5/8-11 UNC [111.1
- 11 279.4|196.880 | 19.05 | 34.9 [ 11x3/4-10 UNC | 235 | 8x3/4-10 UNC [165.1
- — 15 381 | 2858 |20.638|41.3 | 12x7/8-2 UNC |330.2| 11x7/8-9 UNC |2476
T 20 520 | 412.8 22225476 | 1Z2x1-8 UNC |463.6| 11x1-8 UNC |368.3
o Type A: Tapped holes in flange (outer bolt circle) without inner bolt circle.
L . “ o A2
2w
| Spindle nose size A s c D E1 F1
’L,\' max
I 3 8921 53.985 111 159 3x7/16-14 UNC | 7D.GB
o . f & 108 63.525 1.1 19 11x7/16-14 UNC | 82.55
[ = 5 133.4 82.575 12.7 22.2 11x7/16-14 UNC | 104.8
1 ; 6 165.1 106320 14.3 254 11x1/2-13 UNC | 1334
—=iC g 209.5 139.735 15.9 286 11x5/8-11 UNC | 1714
11 2794 196.885 17.5 349 11x3/4-10 UNC 235
2 15 381 2858 19 413 12x7/8-8 UNC 3302
20 520 412.8 206 476 12x1-8 UNC 463 6
From taper 4
Type A1-A2 correspond 1ISO 702/
Tapped heles in flange (outer bolt circle) without inner bolt circle.
TYPE B1 - B2 B1
Spindle nose size A = b D G F1 E2 F2
max -0,025
5 133.4 82575 | 14288 | 222 | 11x11.9 |104.8| 8x7/16-14 UNC | 61.9
& 1651 106,390 | 15878 | 254 | 11x13.5 [133.4] 8x1/2-13 UNC | 826
: 8 2095 139.735 | 17462 | 286 | 11167 [171.4] B8x5/8-11 UNC [ 111.1
] 1 279.4 196885 | 19.05 | 34.9 | 11x20.2 | 235 | 8x3/4-10 UNC | 1681
0] 15 381 2858 | 20638 | 41.3 | 12x234 |330.2| 11x7/8-9 UNC |2476
L., 1 20 520 4128 | 22225 | 476 | 12x266 |463.6| 1Mx1-BUNC |3883
E ‘T Through-holes in flange (outer bolt circle) tapped holes in inner bolt circle.From taper size 4 with driver.
A B2
8 | . . B
= Spindle nose size A ra% c D G F1
~ 3 821 53.985 1.1 15.9 3x11.9 70.66
f 4 108 63.525 111 19 11x11.8 82.55
5 1334 82575 T2 222 11x11.9 104.8
g 165.1 106 380 14.3 254 Mx13.5 1334
8 209.5 139.735 159 286 11x16.7 171.4
1 279.4 196.885 17.5 34.8 1x20.2 235
o 15 381 285.8 19 41,3 12x23.2 3302
20 520 412.8 206 47 B 12x26.6 46368
Fram taper 4 Through-holes in flange (outer bolt circle) without inner balt circle.
TYPEL LONG TAPER
Spindle nose size A+0.051 B c D Driving key
) LOO £9.850 3 3/4-6 UNS 50.800 14 288 1 9.525x38.1
LO 82550 4 1/2-6 UNS 60.325 15875 M19.525x44 45
L1 104775 6-8 UNS 73.025 19.0580 7115.875x60.32
Lm— ' L2 133.350 7 3/4-5 UNS 85725 25400 M 19.05x73.02
—— L3 165.100 | 10 3/8-4UNS | 94425 28575 [ 25.4x82.55
m

— [ ——y

817 50




