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Vorwort

Mit der Ubernahme der Internationalen Norm ISO 3089:2005 ins Deutsche Normenwerk ersetzt
DIN I1SO 3089:2010-11 einen Teil von DIN 6386-1:1977-05. Daraus ergab sich die Notwendigkeit der
Uberarbeitung der DIN 6386-1:1977-05.

Dieses Dokument wurde im Arbeitsausschuss NA 121-02-07 AA ,Drehmaschinenspannzeuge und Zubehor"
im Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN erarbeitet.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu identifizieren.

DIN 6386 Drehfutter besteht aus den folgenden Teilen:
— Teil 1: Technische Lieferbedingungen filir handbetétigte Drehfutter

— Drehfutter, ohne Durchlass; Technische Lieferbedingungen fiir kraftbetéatigte Drehfutter

Anderungen
Gegeniiber DIN 6386-1:1977-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) ein neuer Abschnitt 2 mit aktualisierten Normativen Verweisungen wurde aufgenommen;

b) in 3.2.1 wurden die neuen Werkstoffbezeichnungen nach DIN EN 1561 und DIN EN 10025
aufgenommen;

c) in 3.3.3.1 wurden die Anforderungen fir Rund- und Planlauftoleranzen durch Verweisung auf
DIN ISO 3089 ersetzt;

d) in 3.3.3.2 wurden die Rundlaufpriifungen nach Tabelle 3 durch Verweisung auf DIN ISO 3089 ersetzt;
e) Bild 6 und Bild 7 wurden geldscht;
f) Literaturhinweise wurden eingeflgt;

g) die Norm wurde redaktionell Uberarbeitet.

Frithere Ausgaben

DIN 6386-1: 1977-05
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Technische Lieferbedingungen flr handbetatigte Drehfutter mit Spiralring nach DIN 6350-1
und DIN 6350-2 sowie nach DIN 6351-1 und DIN 6351-2 fest.

Fir handbetatigte Drehfutter, die nicht DIN 6350-1 oder DIN 6350-2 oder DIN 6351-1 oder DIN 6351-2

entsprechen, kénnen diese Technischen Lieferbedingungen zwischen Besteller und Lieferer vereinbart
werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind flr die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 6350-1, Drehfutter, handbetétigt — Spannbacken zentrisch spannend — Teil 1. Zylindrische Zentrier-
aufnahme

DIN 6350-2, Drehfutter, handbetéatigt — Spannbacken zentrisch spannend — Teil 2: Zentrieraufnahme durch
Zentrierkegel 1:4

DIN 6351-1, Drehfutter, handbetétigt — Spannbacken zentrisch spannend und einzelverstellbar — Teil 1:
Zylindrische Zentrieraufnahme

DIN 6351-2, Drehfutter, handbetétigt — Spannbacken zentrisch spannend und einzelverstellbar — Teil 2:
Zentrieraufnahme durch Zentrierkegel 1:4

DIN EN 1561, GieBereiwesen — Gusseisen mit Lamellengraphit

DIN EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir
unlegierte Baustahle

DIN ISO 3089, Werkzeugmaschinen — Priifbedingungen fiir zentrierende, handbetétigte Drehfutter mit
einteiligen Spannbacken

DIN I1SO 3442-1, Werkzeugmaschinen — Mal3e und geometrische Priifungen fiir zentrierende Drehfutter mit
zweiteiligen Backen — Teil 1: Handbetétigte Futter mit Backen mit Kreuzversatz

DIN EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren
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