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DEUTSCHE NORMEN

Drehfutter

Technische Lieferbedingungen fiir handbetatigte Drehfutter

1 Geltungsbereich

ring nach DIN 6350 Teil 1
DIN 6351 Teil 1 und Teil 2.

und Teil 2,

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbe-
dingungen gelten fir handbetatigte Drehfutter mit Spiral-

sowie nach

Fur handbetatigte Drehfutter, die nicht DIN 6350 Teil 1
oder Teil 2 oder DIN 6351 Teil 1 oder Teil 2 ent-
sprechen, konnen diese Technischen Lieferbedingungen
zwischen Bestelier und Lieferer vereinbart werden.

Teil 1
Lathe chucks; Technical conditions of delivery for hand operated lathe chucks
MaRe in mm
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Tabelle 1. Spannbereiche fiir nach aulen und nach innen abgestufte Spannbacken
l
|
dy ds, de dq dsg do 1) dio di1 di2 diz
min max. min max max min min max max
80 2 27 22 | e | 91 2 24 71 91
| 100 3 33 25 87 | 115 3 32 93 115
125 3 42 34 112 148 3 38 120 148
160 3 68 42 154 200 3 48 160 200
200 4 9 52 194 250 4 60 200 250
250 5 110 | 62 240 310 5 75 250 310 |
315 | 10 | 145 | 80 299 385 10 96 315 385
400 20 | 200 100 | 380 | 480 20 120 400 480
500 35 260 135 | 480 | 600 35 155 | 500 600
630 50 350 170 | 610 | 750 50 170 630 750
1) Die Durchmesser dg und d; 3 sind die groBten Umlaufdurchmesser
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2 Anforderungen, Priifung
2.1 Abmessungen

Fir handbetatigte Drehfutter gelten die in den jeweiligen
MaRBnormen festgelegten Baumale.

In Tabelle 1 sind der kieinste und der gréRte Spanndurch-
messer fir jede Drehfuttergrofle enthalten.

2.2 Werkstoff und Harte

2.2.1 Werkstoff

2.2.1.1 Futterkorper

GuReisen GG-25 (GG) nach DIN 1691 oder Stahl
UST 37-1 (St} nach DIN 17 100 in der Bezeichnung
angeben.

2.2.1.2 Futterflansch

Gulleisen GG-25 nach DIN 1691

2.2.2 Harte
Harte der Spannflachen der Spannbacken min. 50 HRC

2.3 Ausfiihrung

2.3.1 Genauigkeitsklassen

Handbetatigte Drehfutter werden in den Genauigkeits-

kiassen | und Il hergestellt:

Genauigkeitsklasse 1: Drehfutter mit hoher Genauigkeit

Genauigkeitsklasse I1: Drehfutter mit geringer Genauig-
keit

Regelsausfihrung Genauigkeitsklasse |.  Genauigkeits-

klasse 11 ist in der Bezeichnung angegeben, z. B.:

Drehfutter DIN 6350 — A3 — 250 11 — GG

Tabelle 2. Mindestspannkraft F

. F
dy da N

min
80 1000
100 1700
a 125 2400
160 3100
200 3700
250 4600
315 5500
400 6500
500 7200
630 8000

2.3.2 Spannkraft

Die Spannkraft ist die Summe aller auf das Werkstiick
radial im Stillstand wirkenden Backenkrafte.

Die in Tabelle 2 angegebene Mindestspannkraft F muf}
mit dem zum Drehfutter mitgelieferten Vierkant-Ein-
steckschlissel ohne zusatzliche Hilfsmittel erreicht
werden.

2.3.3 Rund- und Planlauftoleranzen
2.3.3.1 Anforderungen
Priifwerte: Nach Tabelle 3 und Tabelle 4

Priifstelle: Fir Drehfutter mit nach innen und auRen ab-
gestuften Spannbacken und fiir Drehfutter
mit Aufsatzbacken, Bild 1 bis Bild 4.

Fir Drehfutter mit Grundbacken mit Kreuz-
versatz, Bild 5 a) und 5 b).

Prifmittel: a) Zylindrische Zentrieraufnahme, Bild 6
b) Zentrierkegel 1 : 4, Bild 7

Die Drehfutter sind auf einem Spindelstock oder einer
Priifeinrichtung zu priifen.

Die Prifdorne (Tabelle 3, Bild 1) und die Prifringe
(Tabelle 3, Bild 2 bis Bild 4) miissen gehartet und
geschliffen sein; die Formabweichungen dirfen 3 um
und die Rauhtiefe Ry = 2 pm nicht iiberschreiten.

2.3.3.2 Priifung

Zur Priifung der Rund- und Planlauftoleranzen ist das zu
prifende. Drehfutter am Spindelkopf des Spindelstockes
bzw. der Prifeinrichtung nach den jedem Futter bei-
gegebenen Anweisungen des Herstellers zu befestigen,
wobei auf die spielfreie Aufnahme in der Zentrierung
und Plananlage der Befestigung des Futters besonders
geachtet werden muf3.

Die Priifdorne und Priifringe sind in der beim Drehfutter
ublichen Art einzuspannen und miissen die ganze Spann-
flache der Spannbacken berihren.

Beim Priifen ist zum Spannen der mitgelieferte Hand-
schlissel in den mit Null gekennzeichneten Vierkant
einzusetzen.

Folgende Rundlaufprifungen nach Tabelle 3 sind durch-
zufiihren:

An den nach auflen abgestuft montierten Spannbacken,
Prifung 1 nach Bild 1, mit zwei bzw. drei Prifdornen
{(dinn, mittel und dick) und Priifung 2 nach Bild 2, mit
dem Priifring.

An den nach innen abgestuft montierten Spannbacken,
Prifung 3 nach Bild 3.

Der Planlauf wird mit der Prifung 4 nach Bild 4 nur an
nach innen abgestuften Spannbacken mit dem Priifring
gepruft.



