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Das Kraftspannfutter DURO-NC mit seinen wichtigsten Einzelteilen
The power chuck DURO-NC with its most important components
Le mandrin à commande hydraulique DURO-NC avec ses pièces détachées les plus importantes
I particolari più importanti della mandrino autocentrante DURO-NC
El plato de mando automático DURO-NC con sus componentes más importantes

Größe 140 160 175 200 250 315 400 500 630

DURO-NC

Pos.

Id.-Nr. 140572 144472 144474 212151 212152 212153 212154 247311 304789

Id.-Nr. 140573 144473 144475 242785 242786 242787 242788 247312 --

01 Körper Body Corps Corpo Cuerpo

02 Führungsbacke Guide jaw Coulisseau Ganascia di guida Garra-Guida

03 Kolben Piston Piston de serrage Pistone di serrage Embolo de sujeción

04 Zahnstange Rack Crémaillère Cremagliera Cremallera

05 Abdeckblech außen Outer cover sheet Tôle de protection Latta di protezione Chapa protect.
extérieure esterno exterior interior

06 Abdeckblech innen Inner cover sheet Tôle de protection Latta di protezione Chapa protect.
intérieure interno interior

07 Flansch Adaptor plate Faux-plateau Flangia Brida
08 Verstellring Adjusting ring Bague de réglage Anello di regolamento Anillo de reglaje

09 Drehbolzen Turnable bolt Broche orientable Perno rotante Perno giratorio

10 Stift Pin Goujon fileté Spina Pasador

11 Schutzbuchse Protective bush Douille de protection Boussola di protezione Casquillo de protección

14 Sicherungsbolzen Safety pin Boulon de sécurité Bullowe di sicurezza Bulón de seguridad

15 Backenhaltestift Jaw retaining pin Goupille de fixation Perno ferma-griffe Pasador-prisionero
de mors

16 Druckfeder Pressure ring Ressort Molla per perno Muelle de presión

18 Grundbacke Base jaw Semelle Griffa di base Mardaza-base

19 Kontrollstift Test pin Repère du goujon Spina di controllo Espiga de control
de control

21 Führungsbuchse Guide bush Manchon de guidage Guida bussola Guìa de casquillo

22 Gewindering Threaded ring Bague filetée Ghiera filettata Anillo roscado

23 Rastbolzen Locking pin Boulon d’arrêt Bullone di riposo Bulón de fijación

24 Druckfeder Pressure ring Ressort Molla per perno Muelle de presión

30 Backen-Bef.schraube Jaw mounting screw Vis de fixation des mors Fissaggio per ganascia Torn. de fijacion
para mordaza

39 Druckfeder Pressure ring Ressort Molla per perno Muelle de presión

53 Sicherheitsschlüssel Safety Key Clé de sécurité Chiave de sicurezza Llave de seguridad
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3. Anbau des Futters an die Maschinenspindel
1. Anbau des Futters an die Maschinenspindel

1.1 Maschinen-Spindelkopf bzw. fertigbearbeiteter Zwischen-
flansch auf der Maschine auf Rund- und Planlauf prüfen
(zul. 0,005 mm nach DIN 6386 und ISO 3089).

1.2 Der Flansch muß so ausgebildet sein, daß das Futter an
seiner Plananlage anliegt.
Die Plananlage am Flansch oder Spindel muß absolut
eben sein.

2. Anbau der Futter mit festem Kolben-Anschlußgewinde
(Gr. 140-175)

2.1 Zugrohr in vorderste Stellung fahren.
2.2 Spannkolben 3 in hintere Stellung schieben (Backen in

innerster Stellung).
2.3 Futter bis zum Anschlag auf Zugrohr aufschrauben.

(Darauf achten, daß das Zugrohrgewinde fluchtet).
2.4 Futter soweit zurückdrehen, bis Bohrung mit Positionier-

stein des Spindelkopfes übereinstimmt.
2.5 Futter gegen Spindelaufnahme drücken und Futter-

Befestigungsschrauben wechselseitig anziehen.
2.6 Prüfen der vorderen Kolbenstellung (Markierung am Kon-

trollstift 19 muß mit Futterstirnseite übereinstimmen). Ge-
gebenenfalls durch Drehen des Futters auf dem Zugrohr
korrigieren. (Futter muß dabei von der Aufnahme gelöst
werden.)

2.7 Funktion, Backenhub und die Größe der Betätigungskraft
überprüfen.

2.8 Futter auf Rund- und Planlauf am Kontrollrand prüfen.
Der Abbau des Futters erfolgt sinngemäß in
umgekehrter Reihenfolge.

3. Anbau der Futter mit drehbarer Kolben-Gewinde-
buchse (Gr. 200-630)

3.1 Kolben des Spannzylinders mit Zugrohr in vorderste Stel-
lung fahren.

3.2 Futter mit Gewindering 22 auf Zugrohr schrauben.
3.3 Kolben mit geringem Druck in hintere Stellung fahren.

Futter auf Flansch setzen und befestigen.
3.4 Prüfen der vorderen Kolbenstellung (Markierung am Kon-

trollstift 19 muß mit Futterstirnseite übereinstimmen).
Gegebenenfalls durch Drehen des Gewinderinges 22
korrigieren.

3.5 Funktion, Backenhub und die Größe der Betätigungskraft
überprüfen.

3.6 Futter auf Rund- und Planlauf am Kontrollrand prüfen.
Der Abbau des Futters erfolgt sinngemäß in umgekehr-
ter Reihenfolge.

4. Backenwechsel
4.1 Kolben in vorderste Stellung fahren.
4.2 Drehbolzen 9 mit Sicherheitsschlüssel 53 auf

”Backenwechsel” drehen, Backen sind entriegelt.

4.3 Backen aus der Führung ziehen und neuen Satz bis zur ge-
wünschten Stellung einschieben bis Federbolzen spürbar
in Zahnlücke einrastet. (Auf richtige Backen-Nr. und
Satz-Nr. achten.)

4.4 Drehbolzen 9 auf ”Arbeitsstellung” zurückschwenken und
Sicherheitsschlüssel 53 herausziehen.
Backenwechsel ist beendet und Futter einsatzbereit.
Anmerkung:
Der Sicherheitsschlüssel 53 kann nicht abgenommen wer-
den, wenn der Drehbolzen 9 auf ”Backenwechsel” steht,
wenn also die Spannbacken entriegelt sind.

Achtung:
Backenführung ohne Kantenbruch wegen
Schmutzabdichtung.
Vorsicht: Schnittgefahr !!

Backenwechsel beim DURO-NC

Einstellung des Sicherheitshubes:

Die Schaltnocken für die Hubkontrolle müssen so eingestellt werden, daß im Sicherheitsbereich X und Y die Drehspindel nicht
anlaufen kann!

X Y

Gesamt-Kolbenhub

Kolben in vorderster
Stellung (Backe
ganz außen)

Futter-Größe 140 160/175 200 250 315 400-630

Gesamt-Kolbenhub 18 25 26,5 33,5 40 46

X 1 1 1 1 1,5 1,5

Y 3,0 3,5 3,5 4 5 5
Sicherheits-Hub

Duro-NC mit Sicherheitsschlüssel und Schlüsselschalter

Bei Bedarf kann auch als zusätzliche Sicherheit ein Schlüsselschalter verwendet werden (Schlüsselschalter bei RÖHM erhältlich).
Der Schlüsselschalter dient als “Aus--Ein--Schalter” für den Stromkreis zur Betätigung der Spindel.

Aus dem Schlüsselschalter kann der Sicherheitsschlüssel nur in “Aus”-Stellung abgezogen werden. Am Spannfutter wird der
Sicherheitsschlüssel ausschließlich in der verriegelten Backenstellung freigegeben.

Dadurch ist gewährleistet, daß während des Backenwechsels kein Strom für den Spindelantrieb zur Verfügung steht
und andererseits ist sichergestellt, daß nur bei verriegelten Backen der Schlüsselschalter eingeschaltet werden kann.
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4. Wartung
1. Um die sichere Funktion und

die hohe Qualität des Spann-
futters zu erhalten, muß es re-
gelmäßig an den Schmiernip-
peln abgeschmiert werden
(siehe Bild).
Zur günstigeren Fettvertei-
lung den Spannkolben nach
dem Abschmieren mehrmals
durchfahren. Dann nochmals abschmieren.

2. Je nach Einsatzbedingungen ist nach einer bestimmten
Betriebsdauer die Funktion und die Spannkraft zu über-
prüfen. Die Spannkraft wird am sichersten durch eine
Kraftmeßdose gemessen.

3. Funktionsprüfung: Bei einem kleinstmöglichen Betäti-
gungsdruck von 3-4 bar muß sich der Spannkolben be-
wegen. Diese Methode ist nur bedingt aussagefähig und
ersetzt nicht die Spannkraftmessung.
Ist die Spannkraft zu stark abgefallen oder der Spannkol-
ben läßt sich nicht einwandfrei bewegen, muß das Futter
zerlegt, gereinigt und neu geschmiert werden.

4. Wartungsintervalle: Je nach Einsatzbedingungen, min-
destens jedoch nach der angegebenen Einsatzzeit. Wir
empfehlen unser Spezialfett F 80.

Abschmieren aller Schmierstellen
alle 20 Betriebsstunden, bei starker

Verschmutzung alle 8 Betriebsstunden.
Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters
alle 2000-3000 Betriebsstunden.

5. Zerlegen und Zusammenbau des Futters
1. Spannbacken 18 herausnehmen (siehe Backen-

wechsel).
2. Abdeckbleche 5 und 6 von den Führungsbacken 2

abschrauben.
3. Körperunterteil 7 abschrauben (Unterteil hat

Abdrückgewinde).
4. Verstellring 8 herausnehmen.
5. Kolben 3 und Führungsbacken 2 gemeinsam

herausnehmen.
6. Stellschraube (seitlich der Führungsbacke) heraus-

drehen und Zahnstange 4 herausdrücken.

7. Falls Federbolzen schwergängig, kann dieser durch
Herausdrehen der Verschlußschraube ausgebaut
werden.

8. Drehbolzen nach Herausdrehen des Stiftes aus Bohrung
herausnehmen.

9. Futter zusammenbauen sinngemäß in umgekehrter
Reihenfolge.

Zusätzlich beachten:
Stellschraube darf Zahnstange 4 nicht blockieren;
Verstellring 8 in entsprechende Lage bringen.

6. Ersatzteile
Bei Ersatzteilbestellung Ident-Nr. des gewünschten Futters und Pos. Nr. oder Benennung des gewünschten Teiles angeben
(siehe Seite 3) -- die Ident-Nr. ist an der Futter-Stirnseite angebracht.

7. Berechnungen zu Spannkraft und Drehzahl
7.1 Ermittlung der Spannkraft
Die Spannkraft Fsp eines Drehfutters ist die Summe aller
Backenkräfte, die radial auf das Werkstück wirken. Die vor
Beginn des Zerspanens bei stillstehendem Futter aufge-
brachte Spannkraft ist die Ausgangsspannkraft Fspo. Die
beim Zerspanungsvorgang zur Verfügung stehende
Spannkraft Fsp ist einerseits die im Stillstand vorhandene
Ausgangsspannkraft Fspo erhöht oder vermindert 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
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Zur Ermittlung der zulässigen Drehzahl für eine be-
stimmte Bearbeitungsaufgabe gilt folgende Formel:

nzul = [min--1] (9)

(Bei Σ Mc Anzahl der Backen beachten)

 Fspo -- (Fspz
. Sz)

Mc

. 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 Dreh-
zahl 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 de-
nen zur Veränderung des Spannbereiches die Aufsatzbak-
ken 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 zugeord-
net sind, können die Spannkräfte aus dem Spannkraft/
Drehzahl-Diagramm entnommen werden (siehe Seite 28).

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
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Futter-Größe 140 160 175 200 250 315 400 500 630

A 85 85 85 105 125 145 180 180 260

B 20 20 20 22 30 34 50 50 68

C 41 41 41 45 55 56 80 80 110

Max. Gewicht in kg 0,43 0,43 0,43 0,73 1,5 2,27 4,5 4,5 13

Ra max. in mm 45 55 62 70 93 112 140 190 220

La max. in mm 26 26 26 29 35 36 48 48 62

Fliehmoment Mc GB [mkg] 0,0182 0,048 0,0575 0,087 0,194 0,406 0,89 1,36 3,15

7.3 Zulässige Drehzahl




