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DURO-NCES



1 Körper Body

2 Keilstange Wedge bar

3 Grundbacke Base jaw

4 Flansch Adaptor plate

5 Kolben Piston

6 Sperrbolzen Locking pin

7 Drehbolzen Turntable bolt

8 Drehbares Anschluss--Stück Turntable adaptor

9 Führungsbuchse Guide sleeve

10 Haltebolzen Holding pin

11 Buchse Sleeve

12 Haltering Holding ring

13 Backenhaltestift (mit Backen) Jaw retaining pin

16 Befestigungsschraube Mounting screw

17 Futter--Befestigungsschraube Chuck mounting screw

18 Schmiernippel Grease nipple

Das Kraftspannfutter DURO-NCES mit seinen wichtigsten Einzelteilen
The power chuck DURO-NCES with its most important components
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I. Qualifikation des Bedieners
Personen, welche keine Erfahrungen im Umgang mit Span-
neinrichtungen aufweisen, sind durch unsachgemäßes Ver-
halten vor allem während der Einrichtarbeiten durch die auf-
tretenden Spannbewegungen und -kräfte, besonderen Ver-
letzungsgefahren ausgesetzt. Daher dürfen Spanneinrichtun-
gen nur von Personen benutzt, eingerichtet oder instandge-
setzt werden, welche hierzu besonders ausgebildet oder
geschult sind bzw. über langjährige Erfahrungen verfügen.
Nach dem Aufbau des Spannfutters muss vor Inbetrieb-
nahme die Funktion des Spannfutters geprüft werden.
Zwei wichtige Punkte sind:
Spannkraft: Bei max. Betätigungskraft / Druck muss die
für das Spannmittel angegebene Spannkraft (+15%)
erreicht werden.
Hubkontrolle: Der Hub des Spannkolbens muss in der
vorderen und hinteren Endlage einen Sicherheitsbereich
aufweisen. Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn
der Spannkolben den Sicherheitsbereich durchfahren hat.
Für die Spannwegüberwachung dürfen nur Grenztaster ein-
gesetzt werden, die den Anforderungen für Sicherheitsgrenz-
taster nach VDE 0113 / 12.73 Abschnitt 7.1.3 entsprechen.

II.Verletzungsgefahren
Aus technischen Gründen kann diese Baugruppe teilweise
aus scharfkantigen Einzelteilen bestehen. Um Verletzungs-
gefahren vorzubeugen, ist bei daran vorzunehmenden
Tätigkeiten mit besonderer Vorsicht vorzugehen!
1. Eingebaute Energiespeicher

Bewegliche Teile, die mit Druck-, Zug-, sonstigen Federn
oder mit anderen elastischen Elementen vorgespannt
sind, stellen durch die darin gespeicherte Energie ein
Gefahrenpotential dar. Dessen Unterschätzung kann zu
schweren Verletzungen durch unkontrollierbare, geschos-
sartig umherfliegende Einzelteile führen. Bevor weitere
Arbeiten durchgeführt werden können, ist diese gespei-
cherte Energie abzubauen. Spanneinrichtungen, die zer-
legt werden sollen, sind deshalb mit Hilfe der zugehörigen
Zusammenstellungszeichnungen auf derartige Gefahren-
quellen hin zu untersuchen.
Sollte das ”Entschärfen” dieser gespeicherten Energie
nicht gefahrlos möglich sein, ist die Demontage von
autorisierten Mitarbeitern der Fa. RÖHM durchzuführen.

2. Die maximal zulässige Drehzahl
Die max. zulässige Drehzahl darf nur bei eingeleiteter
max. zulässiger Betätigungskraft und bei einwandfrei
funktionierenden Spannfuttern eingesetzt werden. Nicht-
beachtung dieses Grundsatzes kann zu einem Verlust
der Restspannkraft und in Folge dessen zu herausschleu-
dernden Werkstücken mit entsprechendem Verletzungsri-
siko führen. Bei hohen Drehzahlen darf die Spanneinrich-
tung nur unter einer ausreichend dimensionierten Schutz-
haube eingesetzt werden.

3. Überschreitung der zulässigen Drehzahl
Diese Einrichtung ist für umlaufenden Einsatz vorgese-
hen. Fliehkräfte - hervorgerufen durch überhöhte Dreh-
zahlen bzw. Umfangsgeschwindigkeiten - können bewir-
ken, dass sich Einzelteile lösen und dadurch zur potentiel-
len Gefahrenquelle für in der Nähe befindliche Personen
oder Gegenstände werden. Zusätzlich kann bei Spannmit-
teln, die nur für niedere Drehzahlen zugelassen sind, aber
mit höheren Drehzahlen gefahren werden, Unwucht auf-
treten, welche sich nachteilig auf die Sicherheit und evtl.
das Bearbeitungsergebnis auswirkt.
Der Betrieb mit höheren als den für diese Einrichtung

1. Sicherheitshinweise und Richtlinien für den Einsatz
von kraftbetätigten Spanneinrichtungen

vorgesehene Drehzahlen ist aus o.g. Gründen nicht zulässig.
Die max. Drehzahl und Betätigungskraft / -druck sind auf dem
Körper eingraviert und dürfen nicht überschritten werden. Das
heißt, die Höchstdrehzahl der vorgesehenen Maschine darf
dementsprechend auch nicht höher als die der Spanneinrich-
tung sein und ist daher zu begrenzen.
Selbst eine einmalige Überschreitung von zulässigen Werten
kann zu Schäden führen und eine verdeckte Gefahrenquelle
darstellen, auch wenn diese zunächst nicht erkennbar ist. In
diesem Fall ist unverzüglich der Hersteller zu informieren,
damit dieser eine Überprüfung der Funktions- und Betriebssi-
cherheit durchführen kann. Nur so kann der weitere sichere
Betrieb der Spanneinrichtung gewährleistet werden.

4.Unwucht
Restrisiken können durch einen unzureichenden Rotations-
ausgleich entstehen, siehe § 6.2 Nr. e) EN 1550. Dies gilt
insbesondere bei hohen Drehzahlen, bei Bearbeitung
von asymmetrischen Werkstücken oder bei Verwendung
unterschiedlicher Aufsatzbacken.
Um daraus entstehende Schäden zu verhindern, ist das Futter
mit Werkstück möglichst dynamisch entsprechend der
DIN ISO 1940 zu wuchten.

5.Berechnung der erforderlichen Spannkräfte
Die erforderlichen Spannkräfte bzw. die für das Futter zuläs-
sige Höchstdrehzahl für eine bestimmte Bearbeitungsaufgabe
sind entsprechend der Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der
zulässigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) -
zu ermitteln. Sind erforderliche Sonderspanneinsätze aus
konstruktiven Gründen schwerer oder größer als die dem
Spannmittel zugeordneten Spanneinsätze, so sind die
damit verbundenen höheren Fliehkräfte bei der Festlegung
der erforderlichen Spannkraft und zulässigen Drehzahl
zu berücksichtigen.

6.Einsatz anderer / weiterer Spannsätze / Werkstücke
Für den Einsatz von Spanneinsätzen bzw. Werkstücken ist
grundsätzlich die Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der
zulässigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) -
heranzuziehen.

1.Benutzung anderer / weiterer Spanneinsätze

Sollen andere Spanneinsätze eingesetzt werden, als für
diese Spanneinrichtung vorgesehen sind, muss ausge-
schlossen werden, dass das Futter mit einer zu hohen
Drehzahl und somit mit zu hohen Fliehkräften betrieben
wird. Es besteht sonst das Risiko, dass das Werkstück
nicht ausreichend gespannt wird.
Grundsätzlich ist deshalb eine Rücksprache mit dem
Futterhersteller bzw. dem jeweiligen Konstrukteur
erforderlich.

2.Gefährdung durch Herausschleudern

Um den Bediener vor herausschleudernden Teilen zu
schützen, muss nach DIN EN 12415 eine trennende
Schutzeinrichtung an der Werkzeugmaschine vorhanden
sein. Deren Widerstandsfähigkeit wird in sog. Widerstands-
klassen angegeben.
Sollen neue Spannsätze auf der Maschine in Betrieb
genommen werden, so ist zuvor die Zulässigkeit zu prüfen.
Hierunter fallen auch vom Anwender selbst gefertigte
Spannsätze bzw. Spannsatzteile. Einfluss auf die
Zulässigkeit haben die Widerstandsklasse der Schutzein-
richtung, die Massen der evtl. wegschleudernden Teile
(ermittelt durch berechnen oder wiegen), der max. mögliche
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Futterdurchmesser (messen), sowie die max. erreichbare
Drehzahl der Maschine. Um die mögliche Aufprallenergie
auf die zulässige Größe zu reduzieren, müssen die
zulässigen Massen und Drehzahlen ermittelt (z.B. beim
Maschinenhersteller nachgefragt) und ggf. die max.
Drehzahl der Maschine begrenzt werden. Grundsätzlich
jedoch sind die Spannsatzteile (z.B. Aufsatzbacken,
Werkstückauflagen, Planspannpratzen usw.) so leichtge-
wichtig wie möglich zu konstruieren.

3.Spannen anderer / weiterer Werkstücke
Sind für diese Spanneinrichtung spezielle Spannsätze
(Backen, Spanneinsätze, Anlagen, Ausrichtelemente,
Lagefixierungen, Spitzen usw.) vorgesehen, so dürfen
mit diesen ausschließlich diejenigen Werkstücke in der
Weise gespannt werden, für welche die Spannsätze
ausgelegt wurden. Wird dies nicht beachtet, so können
durch ungenügend Spannkräfte oder ungünstige Spann-
stellenplatzierungen Sach- und Personenschäden
verursacht werden. Sollen deshalb weitere bzw. ähnliche
Werkstücke mit dem gleichen Spannsatz gespannt
werden, so ist dazu die schriftliche Genehmigung des
Herstellers erforderlich.

7.Spannkraftkontrolle / Spanneinrichtungen ohne
permanente Druckzufuhr
1.Spannkraftkontrolle (allgemein)

Gemäß § 6.2 Nr. d) EN 1550 müssen statische Spann-
kraftmeßvorrichtungen verwendet werden, um den
Wartungszustand in regelmäßigen Zeitabständen gemäß
den Wartungsanleitungen zu überprüfen. Danach muss
nach ca. 40 Betriebsstunden - unabhängig von der
Spannfrequenz - eine Spannkraftkontrolle erfolgen.
Falls erforderlich, sind dazu spezielle Spannkraftmess-
backen oder -vorrichtungen (Druckmessdosen) zu
verwenden.

2.Spanneinrichtungen ohne permanente Druckzufuhr
Es gibt Spanneinrichtungen, bei denen während des
Betriebes die hydraulische oder pneumatische Verbin-
dung zur Druckquelle unterbrochen wird (z.B. bei LVE /
HVE). Dadurch kann es zu einem allmählichen Druckab-
fall kommen. Die Spannkraft kann dabei soweit abneh-
men, dass das Werkstück nicht mehr ausreichend ges-
pannt ist. Um diesen Druckverlust auszugleichen, muss
aus Sicherheitsgründen alle 10 Minuten der Spanndruck
für mindestens 10 Sekunden aktiviert werden.
Dies gilt ebenfalls nach längeren Betriebspausen, z.B.
wenn die Bearbeitung während der Nacht unterbrochen
und erst am nächsten Morgen fortgesetzt wird.

8.Festigkeit des zu spannenden Werkstücks
Um ein sicheres Spannen des Werkstücks bei den
auftretenden Bearbeitungskräften zu gewährleisten,
muss der eingespannte Werkstoff eine der Spannkraft
angemessene Festigkeit haben und darf nur geringfügig
kompressibel sein.
Nichtmetalle wie z. B. Kunststoffe, Gummi usw. dürfen nur
mit schriftlicher Genehmigung durch den Hersteller
gespannt und bearbeitet werden!

9.Spannbewegungen
Durch Spannbewegungen, evtl. Richtbewegungen usw.
werden kurze Wege unter z. T. großen Kräften in kurzen
Zeiten durchfahren.

Grundsätzlich muss deshalb bei Montage- und Einrichtearbei-
ten die zur Futterbetätigung vorgesehene Antriebseinrichtung
ausdrücklich ausgeschaltet werden. Sollte allerdings im Ein-
richtebetrieb auf die Spannbewegung nicht verzichtet werden
können, so muss bei Spannwegen größer als 4 mm

-- eine fest- oder vorübergehend angebaute Werkstückhalte-
vorrichtung an der Vorrichtung montiert sein,

oder

-- eine unabhängig betätigte eingebaute Haltevorrichtung
(z.B. Zentrierbacken bei Zentrier- und Planspannfuttern)
vorhanden sein,

oder

-- eine Werkstück--Beladehilfe (z. B. Ladestock) vorgesehen
werden,

oder

-- die Einrichtearbeiten müssen im hydraulischen, pneumati-
schen bzw. elektrischen Tipp-Betrieb (entsprechende
Steuerung muss möglich sein!) durchgeführt werden.

Die Art dieser Einrichtehilfsvorrichtung hängt grundsätzlich
von der verwendeten Bearbeitungsmaschine ab und ist gege-
benenfalls gesondert zu beschaffen!
Der Maschinenbetreiber hat dafür zu sorgen, dass während
des gesamten Spannvorgangs jegliche Gefährdung von
Personen durch die Spannmittelbewegungen ausgeschlos-
sen ist. Zu diesem Zweck sind entweder 2-Hand-Betätigungen
zur Spanneinleitung oder - noch besser - entsprechende
Schutzvorrichtungen vorzusehen. Wird das Spannmittel
gewechselt, muss die Hubkontrolle auf die neue Situation
abgestimmt werden.

10. Manuelles Be- und Entladen
Bei manuellen Be- und Entladevorgängen muss ebenfalls
mit einer mechanischen Gefährdung durch Spannwege
größer als 4 mm gerechnet werden. Dieser Gefährdung
kann entgegengewirkt werden, indem

-- eine unabhängig betätigte eingebaute Haltevorrichtung
(z.B. Zentrierbacken bei Zentrier- und Planspannfuttern)
vorhanden sein muss

oder

-- eine Werkstück-Beladehilfe (z. B. Ladestock)
einzusetzen ist

oder

-- eine Verlangsamung der Spannbewegung (z. B. durch
Drosselung der Hydraulikversorgung) auf Spanngeschwin-
digkeiten von nicht mehr als 4 mm s--1 vorgesehen wird.

11. Befestigung und Austausch von Schrauben
Werden Schrauben ausgetauscht oder gelöst, kann mangel-
hafter Ersatz oder Befestigung zu Gefährdungen für Personen
und Gegenständen führen. Deshalb muss bei allen Befest-
igungsschrauben, wenn nicht ausdrücklich anderweitig ange-
geben, grundsätzlich das vom Hersteller der Schraube emp-
fohlene und der Schraubengüte entsprechende Anzugsdreh-
moment angewendet werden.
Es gilt für die gängigen Größen M5 - M24 der Güten 8.8, 10.9
und 12.9 folgende Anzugsdrehmomententabelle:

Alle Angaben in Nm

Sicherheitshinweise und Richtlinien für den Einsatz von kraftbetätigten Spanneinrichtungen

Empfohlenes Spannkraft-Messsystem EDS

EDS 50 kpl. Id.-Nr. 161425
EDS 100 kpl. Id.-Nr. 161426
EDS 50/100 kpl. Id.-Nr. 161427

Güte M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24

8.8 5,9 10,1 24,6 48 84 133 206 295 415 567 714 Nm

10.9 8,6 14,9 36,1 71 123 195 302 421 592 807 1017 Nm

12.9 10 17,4 42,2 83 144 229 354 492 692 945 1190 Nm
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Bei Ersatz der Originalschrauben ist im Zweifelsfall die
Schraubengüte 12.9 zu verwenden. Bei Befestigungs-
schrauben für Spanneinsätze, Aufsatzbacken, Festanla-
gen, Zylinderdeckel und vergleichbare Elemente ist grund-
sätzlich die Güte 12.9 einzusetzen.
Alle Befestigungsschrauben, welche aufgrund ihres
Verwendungszwecks öfters gelöst und anschließend wie-
der festgezogen werden müssen (z.B. wegen Umrüstarbei-
ten), sind im halbjährlichen Rhythmus im Gewindebereich
und an der Kopfanlagefläche mit Gleitmittel (Fettpaste)
zu beschichten.
Durch äußere Einflüsse, wie z. B. Vibrationen, können sich
unter ungünstigen Umständen selbst fest angezogene
Schrauben lösen. Um dies zu verhindern, müssen alle
sicherheitsrelevanten Schrauben (Spannmittelbefestigungs-
schrauben, Spannsatzbefestigungsschrauben u. ä.) in
regelmäßigen Zeitabständen kontrolliert und ggf.
nachgezogen werden.

12. Wartungsarbeiten
Die Zuverlässigkeit der Spanneinrichtung kann nur dann
gewährleistet werden, wenn die Wartungsvorschriften der
Betriebsanleitung genau befolgt werden. Im Besonderen ist
zu beachten:
-- Für das Abschmieren soll das in der Betriebsanleitung

empfohlene Schmiermittel verwendet werden. (Ungeeig-
netes Schmiermittel kann die Spannkraft um mehr als
50% verringern).

-- Beim manuellen Abschmieren sollen alle zu schmieren-
den Flächen erreicht werden. (Die engen Passungen der
Einbauteile erfordern einen hohen Einpressdruck. Es ist
deshalb ggf. eine Hochdruckfettpresse zu verwenden).

-- Zur günstigen Fettverteilung bei manueller Schmierung:
die intern bewegten Teile mehrmals bis zu ihren
Endstellungen durchfahren, nochmals abschmieren,
anschließend Spannkraft kontrollieren.

-- Zur günstigeren Schmiermittelverteilung bei Zentral-
schmierung sollten die Schmierimpulse in die Offenstel-
lungsphase des Spannmittels fallen.
Die Spannkraft muss vor Neubeginn einer Serienarbeit
und zwischen den Wartungsintervallen mit einer Spann-
kraftmesseinrichtung kontrolliert werden. ”Nur eine regel-
mäßige Kontrolle gewährleistet eine optimale Sicherheit”.
Es ist vorteilhaft, nach spätestens 500 Spannhüben die
internen bewegten Teile mehrmals bis zu ihren Endstel-
lungen durchzufahren. (Weggedrücktes Schmiermittel
wird dadurch wieder an die Druckflächen herangeführt.
Die Spannkraft bleibt somit für längere Zeit erhalten).

13. Kollision
Nach einer Kollision des Spannmittels muss dieses vor
erneutem Einsatz einer sachkundigen und qualifizierten
Rissprüfung unterzogen werden.

14. Austausch von Nutenstein
Sind die Aufsatzbacken durch einen Nutenstein mit der
Grundbacke verbunden, so darf dieser nur durch ein
ORIGINAL RÖHM--Nutenstein ersetzt werden.

III. Umweltgefahren
Zum Betrieb einer Spanneinrichtung werden z.T. die unter-
schiedlichsten Medien für Schmierung, Kühlung etc. benö-
tigt. Diese werden in der Regel über das Verteilergehäuse
dem Spannmittel zugeführt. Die am häufigsten auftreten-
den sind Hydrauliköl, Schmieröl / -fett und Kühlmittel. Beim
Umgang mit dem Spannmittel muss sorgfältig auf diese
Medien geachtet werden, damit sie nicht in Boden bzw.
Wasser gelangen können, Achtung Umweltgefährdung!
Dies gilt insbesondere
-- während der Montage / Demontage, da sich in den

Leitungen, Kolbenräumen bzw. Ölablaßschrauben noch
Restmengen befinden,

-- für poröse, defekte oder nicht fachgerecht montierte
Dichtungen,

-- für Schmiermittel, die aus konstruktiven Gründen während
des Betriebs aus dem Spannmittel austreten bzw.
herausschleudern.

Diese austretenden Stoffe sollten daher aufgefangen und wiederver-
wendet bzw. den einschlägigen Vorschriften entsprechend
entsorgt werden!

IV. Sicherheitstechnische Anforderungen an kraftbetätigte
Spanneinrichtungen

1. Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn der
Spanndruck im Spannzylinder aufgebaut ist und die
Spannung im zulässigen Arbeitsbereich erfolgt ist.

2. Das Lösen der Spannung darf nur bei Stillstand der
Maschinenspindel erfolgen können. Eine Ausnahme ist
dann zulässig, wenn der gesamte Ablauf ein Laden / Entladen
im Lauf vorsieht und falls die Konstruktion von Verteiler /
Zylinder dies erlaubt.

3. Bei Ausfall der Spannenergie muss ein Signal die
Maschinenspindel unverzüglich stillsetzen

4. Bei Ausfall der Spannenergie muss das Werkstück bis zum
Spindelstillstand fest eingespannt bleiben.

5. Bei Stromausfall und anschließender -wiederkehr darf keine
Änderung der momentanen Schaltstellung erfolgen können.

Sicherheitshinweise und Richtlinien für den Einsatz von kraftbetätigten Spanneinrichtungen

Falsch Richtig
Zu kurze Einspannlänge,
zu lange Auskraglänge

Zusätzliche Abstützung
über Spitze oder Lünette

Spann-∅ zu groß Größeres Futter
einsetzen

Werkstück zu schwer
und Spannstufe zu kurz

Abstützung über Spitze
Spannstufe verlängert

Zu kleiner Spann-∅

Werkstücke mit Guss bzw.
Schmiedeneigungen

Spannen mit
Pendeleinsätzen

Spannen am größt-
möglichen Spann-∅
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2. Montage
1. Der Futtertransport zur Maschinenspindel ist je nach

späterer Betriebslage unterschiedlich. Es kann grund-
sätzlich unter 3 Anbaumöglichkeiten ausgewählt werden:

1.1 Horizontale Hauptspindelachse:
Ab der Größe 250 befinden sich 3 Transportgewinde
M16 im Außen--Ø von Körper 01. Verwendet wird eines
davon mit 1 Ringschraube M16 DIN 580 (kundenseitig
beistellen).

1.2 Vertikal hängende Hauptspindelachse:
Hier wird empfohlen, 3 Ringmuttern DIN 582 (kunden-
seitig beistellen) auf die überstehenden Gewindeenden
der 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 (Gewinde siehe
Tabelle) aufzuschrauben.

Achtung: Im Maschineninnenraum muss das
Futter auf Distanzstücke aufgesetzt werden,
damit die 3 Ringmuttern DIN 582 wieder demon-

tiert werden können und dabei die Möglichkeit besteht,
mit einem Sechskantschlüssel die 3 Futterbefestigungs-
schrauben 17 gegenzuhalten.

1.3 Vertikal stehende Hauptspindelachse:
In der vorderen Planfläche von Körper 01 befinden sich 3
Gewinde. Deren Größen können den Tabellen auf den
Seiten 21 und 22 entnommen werden. In diese können
zu Transportzwecken vorübergehend 3 Ringschrauben
DIN 580 (kundenseitig beistellen) eingeschraubt wer-
den.

-- Die Grund-- und Aufsatzbacken demontieren. Siehe dazu
den entsprechenden Abschnitt dieser Anleitung.

-- Vor dem Anbau ist eine Endstellung und der Hub des
Verbindungselements (Zugrohr, --stange) zu überprüfen:
der Anschlag von Kolben 05 nach vorn und nach hinten
ist immer innerhalb des Futters. Die erforderlichen Maße
können den Tabellen auf den Seiten 21 und 22 entnom-
men werden.

-- Nach der Hub-- und Endstellungskontrolle den Betäti-
gungskolben des Spannzylinders bis auf Anschlag im
Spannzylinder vorfahren.

-- Den Kolben 05 bis auf Anschlag am Flansch 04 nach
hinten ziehen.

-- Die 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 aus dem Körper
01 herausnehmen (nicht bei vertikal hängender Haupt-
spindelachse).

-- Die Anbauflächen des Futters reinigen und auf Beschädi-
gungen überprüfen.

-- Die Anbauflächen für das Futter an der Maschinenspin-
del reinigen und auf Rund-- und Planlauf prüfen. Zulässi-
ger Fehler an den Prüfflächen jeweils 0,005 mm.

-- Den Spindelantrieb so schalten, daß die Hauptspindel
von Hand oder elektrisch in kleinen Schritten nach links
und rechts verdreht werden kann.

-- Das Futter entsprechend der vorgesehenen Einbaulage
zur Maschinenspindel transportieren.

2.1.1 Horizontale oder vertikal stehende Hauptspindelachse:

-- Das gesamte Futter auf Block, jedoch ohne nenneswer-
tes Anziehdrehmoment auf das Verbindungselement
(Zugrohr, --stange) aufschrauben. Das kann auch da-
durch erreicht werden, indem das Futter festgehalten und
die Spindel in langsame Linksrotation versetzt wird.

-- Nun das Futter gegenüber der Maschinenspindel wieder
so weit zurückdrehen, bis sowohl der Spindelmitnehmer
(wenn vorhanden) als auch die Befestigungsgewinde des
Spindelflansch in korrekter Stellung zum Futter stehen.

-- Mit geringer Kraft den Spannzylinder zurückziehen.

Dabei wird das Futter axial gegen den Spindelflansch
gezogen.

-- Mit den 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 das Futter
mit der Maschinenspindel verschrauben. Anziehdrehmo-
ment siehe Tabelle in Abschnitt Gefahrenhinweise.

-- Den Rundlauf des Futters am äußeren Kontrolldurch-
messer überprüfen. Max. zul. Rundlauffehler 0,01 mm.
Gegebenenfalls nach dem teilweisen Lösen der 3 Futter--
Befestigungsschrauben 17 durch Verschieben des Fut-
ters gegenüber der Maschinenspindel korrigieren. An-
schließend die 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 wie-
der festziehen.

2.1 Montage der Größe 175:

2.1.2 Vertikal hängende Hauptspindelachse:

-- Die Maschinenspindel hochfahren.

-- Das Futter mit der vorderen Planfläche nach unten ge-
schützt (z. B. mit Holz-- oder Kunststoffklötzen) zentrisch
zur Maschinenspindel auf den Werkzeugträger aufset-
zen.

-- Ggf. das Hebezeug aushängen und die Ringmuttern DIN
582 demontieren.

-- Die Maschinenspindel vorsichtig wieder absenken und
dabei das gesamte Futter auf Block, jedoch ohne nen-
neswertes Anziehdrehmoment auf das Verbindungse-
lement (Zugrohr, --stange) aufschrauben. Das kann auch
dadurch erreicht werden, indem das Futter festgehalten
und die Spindel in langsame Linksrotation versetzt wird.

-- Die Maschinenspindel wieder so weit hochfahren, daß
die Futter--Befestigungsschrauben 17 bequem eingesetzt
und festgezogen werden können.

-- Nun das Futter gegenüber der Maschinenspindel wieder
so weit zurückdrehen, bis sowohl der Spindelmitnehmer
(wenn vorhanden) als auch die Befestigungsgewinde des
Spindelflansch in korrekter Stellung zum Futter stehen.

-- Mit geringer Kraft den Spannzylinder zurückziehen. Da-
bei wird das Futter axial gegen den Spindelflansch gezo-
gen.

-- Mit den 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 das Futter
mit der Maschinenspindel verschrauben. Anziehdrehmo-
ment siehe Tabelle in Abschnitt Gefahrenhinweise.

-- Den Rundlauf des Futters am äußeren Kontrolldurch-
messer überprüfen. Max. zul. Rundlauffehler 0,01 mm.
Gegebenenfalls nach dem teilweisen Lösen der 3 Futter--
Befestigungsschrauben 17 durch Verschieben des Fut-
ters gegenüber der Maschinenspindel korrigieren. An-
schließend die 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 wie-
der festziehen.6



-- Die Grund-- und Aufsatzbacken demontieren. Siehe dazu
den entsprechenden Abschnitt dieser Anleitung.

-- Vor dem Anbau ist eine Endstellung und der Hub des
Verbindungselements (Zugrohr, --stange) zu überprüfen:
der Anschlag von Kolben 05 nach vorn und nach hinten
ist immer innerhalb des Futters. Die erforderlichen Maße
können den Tabellen auf den Seiten 21 und 22 entnom-
men werden.

-- Nach der Hub-- und Endstellungskontrolle den Betäti-
gungskolben des Spannzylinders auf Anschlag im
Spannzylinder zurückziehen.

-- Den Kolben 05 bis auf Anschlag in das Futter hinein-
schieben.

-- Die 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 aus dem Körper
01 herausnehmen (nicht bei vertikal hängender Haupt-
spindelachse).

-- Die Anbauflächen des Futters reinigen und auf Beschädi-
gungen überprüfen.

-- Die Anbauflächen für das Futter an der Maschinenspin-
del reinigen und auf Rund-- und Planlauf prüfen. Zulässi-
ger Fehler an den Prüfflächen jeweils 0,005 mm.

-- Den Spindelantrieb so schalten, daß die Hauptspindel
von Hand oder elektrisch in kleinen Schritten nach links
und rechts verdreht werden kann.

-- Das Futter entsprechend der vorgesehenen Einbaulage
zur Maschinenspindel transportieren.

2.2.1 Horizontale oder vertikal stehende Hauptspindelachse:

-- Das Futter lagerichtig auf den Spindelflansch aufsetzen
und an diesem leicht mit den 3 Futter--Befestigungs-
schrauben 17 anschrauben. Vorläufiges Anziehdrehmo-
ment ca. 5 Nm.

-- Die beiden federnden Schieber des mitgelieferten Son-
derschlüssel etwas zusammendrücken und diesen in die
Futterbohrung und das drehbare Anschlußstück 08 ein-
führen.

-- Mit dem Sonderschlüssel das drehbare Anschlußstück
08 auf das Verbindungselement (Zugrohr, --stange) auf-

schrauben. Dabei muss dieses evtl. vom Spannzylinder
unter geringer Kraft nach vorn geschoben werden. An-
ziehdrehmoment ca. 50 -- 100 Nm (je nach Futtergröße).

-- Den Rundlauf des Futters am äußeren Kontrolldurch-
messer überprüfen. Max. zul. Rundlauffehler 0,01 mm.
Gegebenenfalls durch Verschieben des Futters gegen-
über der Maschinenspindel korrigieren.

-- Die 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 festziehen. An-
ziehdrehmoment siehe Tabelle in Abschnitt Gefahrenhin-
weise.

2.2 Montage der Größen 200--400:

2.2.2 Vertikal hängende Hauptspindelachse:

-- Die Maschinenspindel hochfahren.

-- Das Futter mit eingestzten Futter--Befestigungsschrau-
ben 17 und der vorderen Planfläche nach unten ge-
schützt (z. B. mit Holz-- oder Kunststoffklötzen -- der
Sechskantschlüssel muss die Futter--Befestigungs-
schrauben 17 erreichen) zentrisch zur Maschinenspindel
auf den Werkzeugträger aufsetzen.

-- Ggf. das Hebezeug aushängen und die Ringmuttern DIN
582 demontieren.

-- Die Maschinenspindel vorsichtig wieder bis auf den
Flansch 04 absenken und in der Drehlage nach dem
Futter ausrichten.

-- Mit den 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 das Futter
am Spindelflansch anschrauben. Vorläufiges Anzieh-
drehmoment ca. 5 Nm.

-- Die Maschinenspindel wieder hochfahren.

-- Die beiden federnden Schieber des mitgelieferten Son-
derschlüssel etwas zusammendrücken und diesen in die
Futterbohrung und das drehbare Anschlußstück 08 ein-
führen.

-- Mit dem Sonderschlüssel das drehbare Anschlußstück
08 auf das Verbindungselement (Zugrohr, --stange) auf-
schrauben. Dabei muss dieses evtl. vom Spannzylinder
unter geringer Kraft nach vorn geschoben werden. An-
ziehdrehmoment ca. 50 -- 100 Nm (je nach Futtergröße).

-- Den Rundlauf des Futters am äußeren Kontrolldurch-
messer überprüfen. Max. zul. Rundlauffehler 0,01 mm.
Gegebenenfalls durch Verschieben des Futters gegen-
über der Maschinenspindel korrigieren.

-- Die 3 Futter--Befestigungsschrauben 17 festziehen. An-
ziehdrehmoment siehe Tabelle in Abschnitt Gefahrenhin-
weise.
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3. Zerlegen und Zusammenbau des Futters

3.1 Zerlegen:
-- Das Futter von der Maschinenspindel herunternehmen

-- Die Grundbacken 03 (evtl mit montierten Aufsatzbacken)
entfernen. Siehe dazu auch die Beschreibung ”Spann-
backenwechsel”.

-- Die 3 Befestigungsschrauben 16 aus Körper 01 heraus-
schrauben.

-- Das Futter auf die vordere Planfläche auflegen und den
Flansch 04 von Körper 01 herunternehmen.

-- Die 3 Haltebolzen 10 aus dem Körper 01 herausschrau-
ben.

-- Die 3 Buchsen 11 zusammen mit den Drehbolzen 07 mit
Federstift radial aus dem Körper 01 herausziehen.

Achtung:

-- Den Kolben 05 mit den 3 Keilstangen 02 nach
oben aus Körper 01 herausziehen.

Der Federstift, dessen Druckfeder und die Kugel für den
Sicherheitsschlüssel können lose im Futterinneren liegen
bleiben bzw. nach dem Herausnehmen des Drehbolzen 07
herausfallen.

3.2 Zusammenbau:
-- Die 3 Keilstangen 02 in Kolben 05 einhängen und ge-

meinsam in Körper 01 einsetzen. Dabei darauf achten,
daß die Beschriftung der Keilstangen 02 (”1” bis ”3”) mit
der Beschriftung der zugehörigen Backenführung in Kör-
per 01 übereinstimmt.

-- Die Buchse 11 mit Drehbolzen 07 mit Federstift, Druckfe-
der und Kugel in Körper 01 von außen so einsetzen, daß
der Drehbolzen 07 in die Keilstangen 02 eingreift.

-- Den Haltebolzen 10 in den Körper 01 einschrauben. Da-
bei darauf achten, daß dessen Planfläche unterhalb der
Planfläche von Körper 01 liegt.

-- Den Flansch 04 lagerichtig nach dem Zylinderstift auf
den Körper 01 aufsetzen und mit den 3 Befestigungs-
schrauben 16 anschrauben. Anziehdrehmoment (abhän-
gig von Gewindegröße und Güteklasse der Zylinder-
schraube) siehe Tabelle in Kapitel ”Gefahrenhinweise”.

Bei Schwergängigkeit oder Spannkraftabfall sollte das
Spannmittel zerlegt, gereinigt und neu eingefettet wieder
zusammengebaut werden.

4. Backenwechsel
4.1 Grundbackenmontage:

Achtung: Die Backenführungen müssen aus techni-
schen Gründen scharfkantig sein. Um Schnittverletzun-
gen zu vermeiden, müssen bei Tätigkeiten an offenen
Backenführungskanten (z. B. beim Backenwechsel)
Schutzhandschuhe getragen werden.
-- Das Futter öffnen und dabei die 3 Keilstangen 02 kraftbe-

tätigt vollständig nach außen fahren. Den Spannzylinder
in dieser Position belassen.

-- Die Backenführungen und die Verzahnung der Keilstan-
gen 02 gründlich reinigen. Nicht ausblasen. Um die
Spannkraft des Futters auf hohem Niveau zu erhalten
wird empfohlen, die Backenführungen leicht mit F90 ein-
zufetten.

-- Die 3 Grundbacken 03 gründlich reinigen und auf Ver-
schleißmerkmale oder Beschädigungen hin untersuchen.
Verschlissene Grundbacken 03 können zu unbefriedi-
genden Arbeitsergebnissen, Ungenauigkeiten oder Fehl-
funktionen führen. Beschädigte Grundbacken 03 dürfen
nicht eingesetzt werden. Unfallgefahr!

-- Die Maschinenspindel in einer Position stillsetzen, in der
eine leichte Zugänglichkeit zu einer der 3 Grundbacken
03 und dem dazugehörigen Drehbolzen 07 gegeben ist.

-- Mit dem Sicherheitsschlüssel den Drehbolzen 07 ca. 3
mm radial nach innen drücken und dann so drehen, bis
die Grundbacke 03 radial von aussen eingeschoben bzw.
nach aussen oder nach innen verschoben werden kann.

Hinweis: Die 3 Grundbacken 03 sind mit den Schlagzahlen
”1” bis ”3” markiert. Ebenso die zugehörigen Backenführun-
gen in Körper 01.

Werden die Grundbacken 03 neu eingesetzt, ist unbedingt
darauf zu achten, daß die Grundbacken--Nummer mit der
Backenführungs--Nummer übereinstimmt.

-- Ist die Grundbacke 03 ausgewechselt bzw. in der ge-
wünschten Position, wird diese durch Zurückdrehen und
Herausnehmen des Sicherheitsschlüssel wieder verrie-
gelt und gesichert.

-- Mit den beiden anderen Grundbacken 03 in gleicher
Weise verfahren.

Achtung:
Die 3 Grundbacken 03 müssen mindestens so weit nach
innen geschoben werden, daß diese die 3 Sperrbolzen 06
in den 3 Keilstangen 02 überdecken!

-- Kontrollieren, ob alle 3 Grundbacken 03 auf dem glei-
chen Durchmesser umlaufen (Unwucht).
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4.2 Grundbackendemontage:
-- Das Futter öffnen und dabei die 3 Keilstangen 02 kraftbe-

tätigt vollständig nach außen fahren. Den Spannzylinder
in dieser Position belassen.

-- Die Maschinenspindel in einer Position stillsetzen, in der
eine leichte Zugänglichkeit zu einer der 3 Grundbacken

03 und dem dazugehörigen Drehbolzen 07 gegeben ist.

-- Mit dem Sicherheitsschlüssel den Drehbolzen 07 ca. 3
mm radial nach innen drücken und dann so drehen, bis
die Grundbacke 03 radial nach aussen entnommen bzw.
nach aussen oder nach innen verschoben werden kann.

Hinweis: Soll das Futter nicht mehr mit Backen bestückt
werden, kann mit einem Durchschlag, Schraubendreher
o. ä. der Sperrbolzen 06 in die Keilstange 02 hineingedrückt
werden. Bei gedrücktem Sperrbolzen 06 wird dann der

Drehbolzen 07 mit dem Sicherheitsschlüssel zurückgedreht.
Dieser kann jetzt aus dem Drehbolzen 07 herausgenom-
men werden.

-- Mit den beiden anderen Grundbacken 03 in gleicher
Weise verfahren.

Sicherheitsschlüssel

4.3 Austausch bzw. Ergänzung von Backen
Achtung: Die Backenführungen müssen aus techni-
schen Gründen scharfkantig sein. Um Schnittverletzun-
gen zu vermeiden, müssen bei Tätigkeiten an offenen
Backenführungskanten (z. B. beim Backenwechsel)
Schutzhandschuhe getragen werden.

Alle auf einem bestimmten Futter ausgeschliffenen Backen
sollen, zur Erhaltung der Rundlaufgenauigkeit, nur auf die-
sem Futter eingesetzt werden.

Grund- und Aufsatzbacken für wiederkehrende Arbeiten
verschraubt aufbewahren. Es empfiehlt sich deshalb, meh-
rere Backen-Einheiten am Lager zu halten.
Nachträglich bezogene gehärtete Stufenbacken müssen im

Futter unter Vorspannung ausgeschliffen werden. Wir über-
nehmen diese Arbeit bei Einsendung des Futters gegen
Berechnung.

Weiche Backen, auf den Werkstück--Durchmesser ausge-
dreht, erbringen die höchste Genauigkeit und schonen die
Werkstückoberfläche auch bei hohen Spannkräften. Um
eine hohe Genauigkeit zu erreichen, müssen die weichen
Backen beim Ausdrehen und die harten beim Ausschleifen
so gespannt werden wie später bei der Werkstück--Bearbei-
tung. Diese Vorspannung kann mit Hilfe unserer Backen--
Ausdreh--Vorrrichtung BAV erreicht werden.

Innen-Ausdrehen von ungehärteten Backen

Backen-Ausdreh-
Vorrichtung BAV
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5. Wartung

Der Wartungszustand des Spannmittels ist ausschlagge-
bend für dessen Funktion, Spannkraft, Genauigkeit und
Lebensdauer.
Die regelmäßige Wartung besteht darin, daß die Kegel-
schmiernippel (siehe Bild) etwa alle 8 Betriebsstunden mit
ca. 0,5 cm3 Fett zu beschicken sind. Dazu muß ein säuref-
reies, zähes Fett mit MoS2--Zusatz verwendet werden. Wir

empfehlen dazu unser Fett F90*
Nach dem Abschmieren mehrere leere Spannhübe durch-
fahren, um das eingebrachte Fett gleichmäßig zu verteilen.
Über die Kegelschmiernippel werden die Führungen der 3
Keilstangen und der 3 Spannbacken mit Schmiermittel ver-
sorgt.

Ausblasen:
Niemals in die Backenführungen bzw. Führungsspalte
blasen.

Vorbeugende Wartungsmaßnahmen:

Kontrolle Zeitraum Verfahren Fehlermöglichkeit

Spannkraftkontrolle 1/2-jährlich Spannkraft-Meßsystem EDS** Verschleiß der Dichtungen im
Zylinder, mangelnde Schmierung

Verschleißkontrolle des wöchentlich visuell Drehmomentverlust,
Spannsatzes Genauigkeitsverlust

Befestigungskontrolle der wöchentlich Verschraubungen überprüfen Drehmomentverlust,
Spannsatzteile Genauigkeitsverlust

* Empfohlenes Fett F90: Id.-Nr.:

100-g-Tube 630869

1000-g-Dose 619989

** Empfohlenes Spannkraft-Meßsystem EDS: Id.-Nr.:

EDS 50 kpl. 161425

EDS 100 kpl. 161426

EDS 50/100 kpl. 161427

6. Ersatzteile
Bei Ersatzteilbestellung Ident-Nr. des gewünschten Futters und Pos. Nr. oder Benennung des gewünschten Teiles
angeben (siehe Seite 2) -- die Ident-Nr. ist an der Futter-Stirnseite angebracht.
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7.3 Zulässige Drehzahl
Zur Ermittlung der zulässigen Drehzahl für eine
bestimmte Bearbeitungsaufgabe gilt folgende
Formel:

nzul = [min--1]
(9)

(Bei Σ Mc Anzahl der Backen beachten)

A 85 105 125 125 145

Max. Gewicht pro Backe in kg 0,43 0,73 1,5 1,5 2,27



7. Berechnungen zu Spannkraft und Drehzahl

Die Spannkraft Fsp eines Drehfutters ist die Summe
aller Backenkräfte, die radial auf das Werkstück wirken.
Die vor Beginn des Zerspanens bei stillstehendem Fut-
ter aufgebrachte Spannkraft ist die Ausgangsspannkraft
Fspo. Die beim Zerspanungsvorgang zur Verfügung ste-
hende Spannkraft Fsp ist einerseits die im Stillstand
vorhandene Ausgangsspannkraft Fspo erhöht oder ver-
mindert um die Fliehkraft Fc der Backen.

Fsp = Fspo Fc [N] (1)

Das (--) Zeichen gilt für Spannen von außen nach innen
Das (+) Zeichen gilt für Spannen von innen nach außen

Die beim Zerspanungsvorgang zur Verfügung stehende
Spannkraft Fsp ergibt sich aus der für den Zerspanungs-
vorgang notwendige Spannkraft Fspz multipliziert mit

dem Sicherheitsfaktor Sz² 1,5, dessen Größe sich aus
der Genauigkeit der Einflußparameter wie Belastung,
Spannbeiwert usw. richtet.

Fsp = Fspz
. Sz [N] (2)

Bei der statischen Ausgangsspannkraft Fspo ist ein

Sicherheitsfaktor Ssp ² 1,5 zu berücksichtigen, so
daß sich für die Spannkraft im Stillstand Fspo ergibt:

Fspo = Ssp
. (Fsp Fc) [N] (3)

Das (+) Zeichen gilt für Spannen von außen nach innen
Das (--) Zeichen gilt für Spannen von innen nach außen

7.1 Ermittlung der Spannkraft

. n

7.2.1 Fliehkraft Fc, und Fliehmoment Mc

Aus den Gleichungen (1), (2) und (3) ergibt sich beim
Spannen von außen nach innen

Fsp = -- Fc [N] (4)

Wobei die Fliehkraft Fc von der Summe aller Massen
der Backen mB, dem Schwerpunktradius rs und der
Drehzahl n abhängig ist. Daraus ergibt sich folgende
Formel

Fc = (mB
. rs) . ( ) [N] (5)

Der Ausdruck mB
. rs wird als Fliehmoment Mc

bezeichnet.

Mc = mB
. rs [mkg] (6)

Bei Spannfuttern mit Grund- und Aufsatzbacken, bei
denen zur Veränderung des Spannbereiches die Auf-
satzbacken AB versetzt werden und die Grundbacken
ihre radiale Stellung annähernd behalten, gilt:

Mc = McGB + McAB [mkg] (7)

McGB ist aus der Tabelle zu entnehmen

McAB ist aus folgender Formel zu berechnen:

McAB = mAB
. rsAB [mkg] (8)

Bei Verwendung von serienmäßigen Standardbacken
die vom Futterhersteller dem jeweiligen Spannfutter
zugeordnet sind, können die Spannkräfte aus dem
Spannkraft/Drehzahl-Diagramm entnommen werden
(siehe Seite 24).

Fspo
Ssp

π

30

π

Die max. Drehzahl nmax des Spannfutters
(auf dem Futterkörper beschriftet) darf nicht
überschritten werden, auch wenn die errechnete
zulässige Drehzahl nzul größer ist.

7.2 Ermittlung der zulässigen Drehzahl

2

Fspo -- (Fspz
. Sz)

Mc

Achtung:

Futter-Größe 175 200 250 315 400

be
im

ax
.

D
re

hz
ah

l

B

A
F

ut
te

r

C

o /

L
A

R
A

r
s

B 20 22 30 30 34

C 41 45 55 55 56

Ra max. in mm 45 52 62 100 127,5

La max. in mm 27 27 35 35 36

Fliehmoment MC GB pro Grundbacke [mkg] 0,0151 0,0306 0,0637 0,1158 0,1628

Betätigungskraft-Diagramm siehe Seite 24

Technische Daten siehe Seite 21--23

Spannkraft/Drehzahl-Diagramm siehe Seite 24
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