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Drehfutter Maschinen-Spindelkopfe nach DIN
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Ausfiihrung der Drehfutter

Keilstangenfutter Duro-T

Dieses Futter wird dort erfolgreich eingesetzt, wo hohe Spannkraft,
hohe Rundlaufgenauigkeit und verldssliche Dauer-Wiederholgenauig-
keit gefordert werden.

Wirkungsweise 7

Durch die tangential angeordnete Gewindespindel (1) wird die Kraft
Uber eine mit Innengewinde versehene Keilstange (2) Gbertragen.

Die Keilstange bewegt Uber einen Gleitstein (3) den Treibring. Zwei

weitere Gleitsteine im Treibring (4) leiten die Krafte auf die anderen

beiden Keilstangen tiber. Die mit einem schrég verlaufenden Profil

versehenen Keilstangen greifen in die Grundbacken (5) ein und garan- 1
tieren dadurch eine genaue, zentrische Spannung. 6

Die Backen lassen sich schnell und einfach wenden, austauschen oder
Uiber den ganzen Spannbereich versetzen. Dazu miissen die Keilstan-
gen durch Drehen des Schllssels nach links aufer Eingriff gebracht
werden, der Anzeigestift tritt dabei hervor (7).

In dieser Position sind die Backen gegen Herausschleudern bei unbe-
dachtem Anlaufen der Maschinenspindel gesichert. Deshalb muss der
Sperrschieber (6) einer jeden Backe lber den entsprechenden Druck-
bolzen (8) am AuRendurchmesser des Futters entriegelt werden.

Gerade und groRe Kraftiibertragungsflachen zwischen Keilstangen-

und Backenverzahnung erbringen bei langer Lebensdauer eine sehr
hohe Spannkraft und eine Genauigkeit, die doppelt so groB ist wie in
DIN 6386 vorgeschrieben. Die hohe Spannkraft wird durch manuelles
Drehen mit dem Schllssel, ohne besonderen Kraftaufwand, erreicht.
Schmierung

Zur Erhaltung der Spannkraft miissen Drehfutter regelméRig geschmiert
werden. Einen entsprechenden Hinweis finden Sie in der Betriebsanleitung,
die jedem Futter beigegeben wird. Zur einfachen Wartung wurden die Duro-T
Futter mit drei zusatzlichen Schmiernippeln an der Stirnseite ausgestattet.

Bestell-Nr. 3090-3094

Drehfutter mit Spiralring ¢ .
Mithilfe des Spiralringes lassen sich die Backen stufenlos tiber -\ ; (Gewinde-

flank
den gesamten Spannbereich verstellen. : r b:::jseer;tig
Richtdrehzahlen, Spannkrafte, Genauigkeit, Unwucht usw. entsprechen : geschliffen
DIN 6386 Teil 1, Klasse I. .
Spiralring gesenkgeschmiedet, serienméaRig ausgewuchtet, gehartet.
Gewindeflanken beidseitig geschliffen. Schmierung tber Nippel.

Bestell-Nr. 3000-3021

Spannbacke
gehartet und
geschliffen

Schlussel

Triebhalteschraube Spiralring
gehértet

Maschinen-Spindelkopf nach DIN
DIN 800, mit Gewinde

A B,5 C D E F

Tol. mittel KleinstmaR

mm mm mm mm mm
M20 21 30 6,3 10 20
M24 25 36 8 12 24
M33 34 50 9 14 30
M39 40 56 10 16 35
M45 46 67 11 18 40
M52 55 80 12 20 45
M60 62 90 14 22 50
M76 x 6 78 112 16 30 63
M105 x 6 106 150 20 40 80

Form A: Gewinde und Durchgangslécher im Flansch (ohne inneren Lochkreis).

Form B: Gewindel6cher und Durchgangslécher im Flansch (duRerer Lochkreis)
und Gewindelocher im inneren Lochkreis.

DIN 55021 ab KegelgrofRe 4 mit Mitnehmer

Spindel- A B C D Lochzahl auf F1 Lochzahl F2
kopf- aulerem (auBerer innerer (innerer
groRe Lochkreis (F 1) Loch- Loch- Loch-

kreis) kreis kreis)
mm mm mm mm E1 G mm (F2)E2 mm
3 102 53,985 11 16 3xM10 3x105 75 - -
4 112 63,525 11 20 3xM10 3x10,5 85 - -
5 135 82,5675 13 22 7 xM10 4x10,5 104,8 8 xM10 61,9
; 6 170 106,390 14 25 7 x M12 4x13 1334 8x M12 82,6
8 220 139,735 16 28 7 xM16 4x17 1714 8xM16 1111
11 290 196,885 18 35 12 x M20 6x21 235 11 x M20 165,1
= 15 380 285,800 20 42 12 x M24 6 x 25 330,2 11 x M24 247,6
—-— 20 520 412,800 21 48 12 x M24 6 x 25 463,6 11 xM24 368,3

Drehfutter ab L1 3/80.




I\/Iaschlnen Splndelkopfe nach DIN
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Maschinen-Spindelkopf nach DIN

Form A: Gewindel6cher im Flansch (aulRerer Lochkreis)

)
ohne inneren Lochkreis. ROHM

Form B: Gewindel6cher im Flansch (duRerer Lochkreis)
und im inneren Lochkreis.

DIN 55026 ab Kegelgrof3e 4 mit Mitnehmer

Spindel- A B C, C, D Lochzahl F1 Lochzahl F2
kopf- auf dul. (auRerer auf inn. (innerer
groe Lochkreis Loch- Lochkreis Loch-
(F1)E1 kreis) (F2)E2 kreis) '
mm mm mm mm mm mm mm
3 92 53,983 1 - 16 3xM10 70,6 - - -
4 108 63,521 11 - 20 11xM10 82,6 - - i
5 133 82,5673 13 14,289 22 11xM10 104,8 8xM10 61,9
6 165 106,385 14 15,875 25 11 xM12 1334 8xM12 82,6 !
8 210 139,731 16 17,462 28 11xM16 1714 8xM16 11,1
1 280 196,883 18 19,05 35 11 x M20 235 8 x M20 165,1

15 380 285,791 19 20,638 42 12 x M24 330,2 11 x M24 247,6
20 520 412,795 21 22,225 48 12 x M24 463,6 11 x M24 368,3

DIN 55027 und 55022 ab KegelgroRe 4 mit Mitnehmer
Bajonettscheiben-Befestigung (1ISO 702/11)

Spindel- A B C D E F
kopf- i
grofRe mm mm mm mm mm mm
3 102 53,985 11 16 3x21 75
4 112 63,525 11 20 3x21 85 W
5 135 82,575 13 22 4x21 104,8
6 170 106,390 14 25 4x23 1334
8 220 139,735 16 28 4x29 171,4 '
11 290 196,885 18 35 6 x 36 235
15 400 285,800 19 42 6 x 43 330,2
20 540 412,800 21 48 6 x 43 463,6

Maschinen-Spindelkopf nach DIN
DIN 55029 u. ASA B 5.9 D1, Camlock-Befestigung (ISO 702/11)

Spindel- A B C D E F

kopf-

groRe mm mm mm mm mm mm i |[
3 92,1 53,985 1,1 31,8 3x15,1 70,66 ' =
4 117,5 63,525 1,1 33,3 3x16,7 82,55 //%%
5 146 82,575 12,7 38,1 6x198 104,8 | \ .
6 181 106,390 14,3 44,5 6x23 1334 w g °=
8 2254 139,735 15,9 50,8 6x 26,2 1714 | E N
1 298,5 196,885 17,5 60,3 6x31 235 : N
15 403 285,8 19 69,9 6x35,7 330,2 \
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Drehfutter ab 2 3/80.




Maschinen-Spindelkopfe, Kurzkegel-Gassflansche
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Maschinen-Spindelkopf nach ASA B 5,9
Ab KegelgroRe 4 mit Mitnehmer

Spindel- A B C D Lochzahl auf F1 Lochzahl auf F2
kopf- -0,025 &uBerem (&uRerer inn. Loch- (inn.
groBe Lochkreis Loch- kreis (F 2) Lochkr.)

(F1)E1 kreis) E2
mm mm mm mm mm Typ A1/Typ B1 mm

1334 82575 14,288 22,2 11x7/16-14UNC  104,8 8x7/16-14UNC 61,9
1651 106,390 15,875 254  11x1/2 -13UNC  133,4 8x1/2 -13UNC 82,6
2095 139,735 17,462 28,6 11x6/8 -11UNC  171,4 8x5/8 -11UNC 111
1 2794 196,885 19,05 34,9 11x3/4 -10UNC 235 8x3/4 —-10UNC 165,1
15 381 285,8 20,638 41,3 12x7/8 - 9UNC  330,2 11x7/8 — QUNC 2476

A1 Gewindelécher im Flansch (duBerer Lochkreis) und im inneren Lochkreis
B1 Durchgangsldcher im Flansch (duRerer Lochkreis), Gewindel6cher im inneren Lochkreis

-0 o o

Ab KegelgroRe 4 mit Mitnehmer

Spindel- A B C D Lochzahl auf Lochzahl auf F2
kopf- &ul. Lochkreis (F 1) auR. Lochkreis (&uRerer
groBe E1 (F1)G Lochkr.)

mm mm mm mm Typ A2 Typ B2 mm
3 92,1 53,985 11,1 15,9 3x7/16-14 UNC 3x11,9 70,66
4 108 63,525 11 19 11x7/16-14 UNC 11x11,9 82,55
5 1334 82575 12,7 22,2 11x7/16-14 UNC 11x11,9 104,8
6 165,1 106,390 14,3 25,4 11x1/2 -13UNC 11x135 1334
8 2095 139,735 15,9 28,6 11x5/8 -11 UNC 11x16,7 1714
1 2794 196,885 17,56 34,9 11x3/4 =10 UNC 11x20,2 235
15 381 285,8 19 41,3 12x7/8 — 9 UNC 12x23,4 330,2

A2 Gewindelécher im Flansch (duRerer Lochkreis) ohne inneren Lochkreis
B2 Durchgangslocher im Flansch (duRerer Lochkreis)

Typ L, Langkegel

Spindel- A B C D Mitnahme- %
kopf-  +0,051 feder A |
grofe mm mm mm mm ?/////ﬁi/i.f///é\
L0O 69,850 33/4- 6UNS 50,800 14,288 9,525 @ x 38,1 . -
Lo 82,550 41/2- 6 UNS 60,325 15,875 9,525 & x 44,45 - ——
L1 104,775 6 - BUNS 73,025 19,050 15,875  x 60,32 7, -
L2 133,350 7 3/4- 5 UNS 85,725 25,400 19,05 Bx 73,2 Ll Lo ||
L3 165,100 10 3/8-10 UNS 98,425 28,675 254  Bx82,55 !

Malf fiir Kurzkegel-Gussflansch

KurzkegelgroRe 3 4 5 6 8 1 R@"m
C 98 117 146 181 225 298
D 53,985 63,525 82,575 106,390 139,735 196,885 —-A
E 51,2 60,6 79,4 103 135,7 192,5 ’- ,,,,, c -
F 75 (70,66)* 85 (82,55)* 104,8 133,4 1714 235 : F —F !
G DIN 55027 M10 M10 M10 M12 M16 M20 -
G DIN 55029 UNF  7/16-20 7/16-20 1/2-20 5/8-18 3/4-16 7/8-14 ) ! 7{3\%30,,
Stiftschrauben 3 3 4 4 4 6 ’ ! 1 }
Stehbolzen 3 3 4 4 4 6 t\“ j R
Camlockbolzen 3 3 6 6 6 6 * is ANNN I
* MaRe nach DIN 565029 Camlockbolzen.
o -l (G

Kraftbetétigte Drehfutter und Spanneinrichtungen, hydraulisch oder pneumatisch betatigt
mit vollstadndigem Zubehor auf Anfrage lieferbar.

Mafe A + B siehe hierzu Artikel 3080 und 3082.

Drehfutter ab . 3/80.




