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1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbe-
dingungen gelten fiir kraftbetdtigte Drehfutter ohne
DurchiaR nach DIN 6353.

Fir kraftbetatigte Drehfutter, die nicht DIN 6353 ent-
sprechen, konnen diese Technischen Lieferbedingungen
zwischen Besteller und Lieferer vereinbart werden.

2 Anforderungen, Priifung
2.1 MaBe
Nach DIN 6353 Drehfutter, kraftbetatigt ohne DurchlaB.

2.2 Werkstoff und Hirte
2.2.1 Werkstoff
2211 Futterkérper

Zwei- und Dreibacken-Drehfutter bis NenngréRe 315:

Stahl mit einer Mindestzugfestigkeit von 600 N/mm2
nach DIN 17 200

Zwei- und Dreibacken-Drehfutter ab NenngréRe 400:
GG-40 nach DIN 1691

2.2.1.2 Futterflansch
GG-40 nach DIN 1691

2.2.2 Harte

Grundbackenfithrungen im Drehfutter bis NenngréRe 315
gehdrtet: Harte, mindestens 50 HRC

Grundbacken gehéartet: Harte mindestens 50 HRC
Spannkolben gehartet: Harte mindestens 50 HRC

2.3 Ausfithrung

2.3.1 Genauigkeitsklassen

Kraftbetatigte Drehfutter werden in den Genauigkeits-
klassen 1 und 2 hergestellt.

Genauigkeitsklasse 1: Drehfutter mit sehr hoher Ge-
nauigkeit

Genauigkeitsklasse 2: Drehfutter mit hoher Genauigkeit
Regelausfiihrung ist Genauigkeitsklasse 2. Kraftbetatigte
Drehfutter mit Genauigkeitskiasse 1 kénnen nach dieser
Norm bestellt werden. Die Bezeichnung lautet dann z. B.
fir ein Drehfutter B 3 X250 Genauigkeitsklasse 1 nach
DIN 6353:

Drehfutter DIN 6353 — B 3 X250 — 1
2.3.2 Mindestspannkraft F;, o und maximale
Betatigungskraft Fy,

Die in Tabelle 1 angegebenen Mindestspannkréfte miissen
mit der am Spannkolben eingeleiteten maximalen Be-
tatigungskraft erreicht werden. Sie gelten fiir Werkstiicke,
die innen oder aullen gespannt werden.

Die Betatigungskraft ist die axiale Kraft am Spannkolben.

2.3.3 Spannkraft

Die Spannkraft ist die Summe aller auf das Werkstiick
radial im Stillstand wirkenden Backenkrafte.
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Tabelle 1. Mindestspannkraft F,, o und maximale Priifmittel: Zylindrische Zentrieraufnahme, Bild 5 oder
Betitigungskraft F,, Zentrierkegel 1 : 4, Bild 6
Mindest- maximale Ei?f l')re_hfhutter sind ?;Jf einem Spindelstock oder einer
spannkraft Fg,o 1) | Betatigungskraft Fyy ruteinrichtung zu prufen.
daN daN Die Priifdorne (siehe Tabelle 2, Bild 1) und Priifringe
d (siehe Tabelle 2, Bild 2 bis Bild 4) miissen gehirtet und
Zweibacken-|Dreibacken-| Zweibacken-|Dreibacken- geschliffen sein. Die Formabweichungen diirfen 3 pmund
Drehfutter |Drehfutter| Drehfutter | Drehfutter R, 2 nicht iiberschreiten.
160 2500 3700 1200 2000
200 3700 5 500 2000 3000
250 5000 7 500 2650 4000
315 6000 9 000 3200 5000 2.3.4.2 Prifung
400 7500 11 000 4000 6000 Zur Priifung der Rund- und Planlaufabweichungen ist
das zu priifende Drehfutter auf der Priifeinrichtung nach
500 8600 13 000 4500 7000 den Anweisungen des Herstellers zu befestigen, wobei auf
630 8600 13 000 4500 7000 die spielfreie Aufnahme in der Zentrierung und Planan-
o - o - lage der Befestigung des Futters geachtet werden muR.
Fir diese Werte wird ein einwandfreier Zustand der . . . L .
Drehfutter vorausgesetzt. Die Betriebsanleitung Die Priifdorne und Priifringe sind in der beim Drehfutter
und Wartungsanweisungen des Herstellers miissen iblichen Art einzuspannen und miissen die ganze Spann-
beachtet werden. flache der Spannbacken beriihren,
1) Spannkraft bei Drehzahl null Beim Priifen miissen die Priifdorne und Priifringe mit etwa
2/3 der maximalen Betatigungskraft F,, gespannt werden.
2.3.4 Rund- und Planlauftoleranzen Folgende Rundlaufpriifungen nach Tabelle 2 sind durch-
zufihren:
2'?'4'1 Anforderungen ~ Prifung fiir AuRenspannung nach Bild 1, Bild 2 und
Priifwerte: Nach Tabelle 2 Bild 3
Priifstelle: Nach Bild 1 bis Bild 4 — Priifung fiir Innenspannung nach Bild 4

Tabelle 2. Rundlauftoleranz T'g, und Planlauftoleranz Tp4 bezogen auf die Bezugsflichen fiir die Futteraufnahme

Priifung Prifung
AuBenspannung Innenspannung
1 2 3 4
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Bild 1. Bild 2. Bild 3. Bild 4.
Genauigkeitsklasse 1 Genauigkeitsklasse 1 Genauigkeitsklasse 2
Kreuzversatz Spitzverzahnung Kreuzversatz und Priif-
d, e, Spitzverzahnung durchmesser
da,d3,dy
Try Tp4 Tra Te2 Tr3 Tes
160 0,03 0,03 0,05 0,05
40 0,075 0,06
200 0,04
0,03 0,06 0,05 R
250 60 0,05 Die Prif-
315 0.06 0.10 0 durchmesser
/ B 0,07 werden vom
200 80 0,07 0,04 0,08 0,06 Hersteller
angegeben.
500
120 0,08 0,0 , , E
630 5 0,10 0,07 0,12 0,10
Die Toleranzen gelten nur fiir harte Aufsatzbacken, die bei etwa 2/3 Betitigungskraft ausgeschliffen worden sind.
ents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 6386-2:1983-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-6386-2-1983-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-6386-2-1983-01

