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Keilstangenprinzip, mit Backensicherung




R@Hm Keilstangenfutter

Technische Merkmale der
ROHM DURO-T Handspannfutter:
® bis zu 20% hohere Spannkréafte

Futterkorper steifer (garantiert Genauigkeit bei
héherer Belastung)
Futterkdrper komplett oberflachengehartet
Hohe Bedienerfreundlichkeit
Hoéherwertiges Design:
- Sichtmarkierung fir Backen-Schnellverstellung
- Beschriftung in der Korperplanflache
- aussagekraftige Beschriftung

(z.B. Futternummer, techn. Daten)
- ansprechende AuBenform inkl. Spritzwasserkante
Hohe Backenwechselwiederholgenauigkeit
Optimierung der VerschleiBteile
(z.B. Sicherheits-Sperrschieber)

Ansprechende AuBenform
inkl. Spritzwasserkante
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Futter statisch ausgewuchtet

Langere Lebensdauer bei hoher Prazision

Rund- und Planlauftoleranz doppelt so genau

wie bei DIN-Genauigkeitsklasse 1 vorgeschrieben
Hoéherer Korrosionsschutz
Befettungsmoglichkeiten der stark beanspruchten
Gleitflachen:

- Spindelgewinde und Spindel-Absttitzflache

- Keilstangen

- Treibring

- Gleitsteine

Mit Sicherheitsschlissel (Forderung nach EN 1550)
Grund- und Aufsatzbacken anderer Hersteller
kompatibel

1) Bei Erhalt der Genauigkeit

Spannkraft
Die Spannkraft ist die Summe aller auf das Werkstlick radial im Stillstand wirkenden Backenkrafte.
Die angegebenen Spannkrafte sind Richtwerte. Sie gelten bei Futtern in einwandfreiem Zustand,

die mit ROHM-Fett F79 bzw. F 80 abgeschmiert sind.




R@Hm Keilstangenfutter

DURO-T

Das Keilstangenfutter DURO-T I6st das altbewihrte ROHM-Futter DURO ab und garantiert héchste
Prazision durch modernste Fertigungstechnik. Das DURO-T bietet bis zu 20% mehr Spannkraft und ist ab

Werk voll gewuchtet.

Wirkungsweise

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

Die Keilstange bewegt tber einen Gleitstein (3) den Treibring.
Zwei weitere Gleitsteine im Treibring (4) leiten die Krafte auf die
anderen beiden Keilstangen Uber. Die mit einem schrag verlau-
fenden Profil versehenen Keilstangen greifen in die Grundba-
cken (5) ein und garantieren dadurch eine genaue, zentrische
Spannung.

Die Backen lassen sich schnell und einfach wenden, austau-
schen oder Uber den ganzen Spannbereich versetzen. Dazu
mussen dieKeilstangen durch Drehen des Schllissels nach
links auBer Eingriff gebracht werden, der Anzeigestift tritt dabei
hervor (7).

In dieser Position sind die Backen gegen Herausschleudern
bei unbedachtem Anlaufen der Maschinenspindel gesichert.
Deshalb muB der Sperrschieber (6) einer jeden Backe Uiber den
entsprechenden Druckbolzen (8) am AuBendurchmesser des
Futters entriegelt werden.

Gerade und groBe Kraftiibertragungsflachen zwischen Keilstan-
gen- 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 Schlissel, ohne beson-
deren Kraftaufwand, erreicht.

Schmierung

Zur Erhaltung der Spannkraft mussen Drehfutter regelmaBig
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 zusatz-
lichen Schmiernippeln an der Sirnseite ausgestattet.




R@Hm Keilstangenfutter

DURO

Werkzeuggruppe A08

Typ 000
mit einteiligen Umkehrbacken
Zylindrische Zentrieraufnahme

e

DURO-T Keilstangenfutter werden in Bereichen erfolgreich eingesetzt, die
extrem hohe Spannkrafte, eine hohe Rundlaufgenauigkeit und verlaBliche
Dauer-Wiederholgenauigkeit erfordern.

Fiir Drehmaschinen. In Verbindung mit einer Grundplatte stationarer Einsatz
auf Frasmaschinen, Teilapparate und Bearbeitungszentren.

Die Backen lassen sich schnell und einfach wenden, austauschen oder tber
den ganzen Spannbereich versetzen.

Die Genauigkeit der Backen bleibt erhalten, wenn diese nur auf dem gleichen
Futter eingesetzt und Grund- und Aufsatzbacken, fir wiederkehrende
Arbeiten, verschraubt aufbewahrt werden.

Es empfiehlt sich deshalb, mehrere Backeneinheiten am Lager zu halten.

Technische Merkmale:

- mit Backensicherung

- Futterkorper steifer (garantiert Genauigkeit bei hdherer Belastung)

- Sichtmarkierung fir Backen-Schnellverstellung

- Ansprechende AuBenform inkl. Spritzwasserkante

- Rund- und Planlauftoleranz doppelt so genau wie bei
DIN-Genauigkeitsklasse 1 gefordert

- Befettungsmoglichkeiten der stark beanspruchten Gleitflachen

- Mit Sicherheitsschlissel (Forderung nach EN 1550)

Kundenvorteile:

Hohere Spannkraft

Hohe Backenwechselwiederholgenauigkeit

Optimierung der VerschleiBteile

Hoherer Korrosionsschutz

- Grund- und Aufsatzbacken anderer Hersteller kompatibel

437475
437476
437477
437478
437479
437480
437481

1) bei Erhalt der Genauigkeit

Werkzeuggruppe A08

Typ 001

nur mit Grundbacken
Zylindrische Zentrieraufnahme

jrumm?

125
160
200
250
315
400
500

32
42
52
62
87
102
162

46,5 6000 20 8,5
63 5400 40 30
81 4600 60 48
92 4200 70 66
11 3300 80 80
118 2200 920 95
118 1900 100 102

437482
437483
437484
437485
437486
437487
437488
4374892

1) bei Erhalt der Genauigkeit

125
160
200
250
315
400
500
630

5
61/4

10
12172
153/4
20
25

32
42
52
62
87
102
162
252

2) bei GréBe 630 Futterkdrper ohne ballige AuBenkontur

Werkzeuggruppe A08

Typ 003
mit Grundbacken

und Umkehr-Aufsatzbacken
Zylindrische Zentrieraufnahme

s

437490
437491
437492
437493
437494
437495
4374962

1) bei Erhalt der Genauigkeit

160
200
250
315
400
500
630

61/4

10
12172
153/4
20
25

42
52
62
87
102
162
252

46,5 6000 20 8,5
63 5400 40 30
81 4600 60 48
92 4200 70 66
m 3300 80 80
118 2200 90 95
118 1900 100 102
143 1100 100 102

63 5400 40 30
81 4600 60 48
92 4200 70 66
1 3300 80 80
118 2200 90 95
118 1900 100 102
143 1100 100 102

) bei GréBe 630 Futterkdrper ohne ballige AuBenkontur




R\-ﬁ;ﬂm Keilstangenfutter
DURO-T

Typ 011
mit einteiligen Umkehrbacken 437570 160 4 42 76 82,62 5400 40 30
DIN 55021, Befestigung von vorne
437571 160 5 42 79 104,8 5400 40 30
437572 200 5 52 93 104,8 4600 60 48
437573 200 6 52 97 133,4 4600 60 48
| 437574 250 6 62 108 133,4 4200 70 66
- 437575 315 6 87 124 133,4 3300 80 80
437576 315 8 87 130 171,4 3300 80 80
437577 400 8 102 135 171,4 2200 90 95
437578 500 " 162 138 235 1900 100 102
1) bei Erhalt der Genauigkeit
Werkzeuggruppe A08

Typ 012
it Grundbacken
B‘I';l ?éo 21, Befostigung von vorne 437580 160 4 42 76 82,62 5400 40 30
437581 160 5 42 79 104,8 5400 40 30
437582 200 5 52 93 104,8 4600 60 48
437583 200 6 52 97 133,4 4600 60 48
| 437584 250 6 62 108 133,4 4200 70 66
437585 315 6 87 124 133,4 3300 80 80
437586 315 8 87 130 171,4 3300 80 80
437587 400 8 102 135 171,4 2200 90 95
437588 500 1 162 138 235 1900 100 102
4375902 630 15 252 167 330,2 1100 100 102
1) bei Erhalt der Genauigkeit
2) bei GroBe 630 Futterkdrper ohne ballige AuBenkontur
Werkzeuggruppe A08

Typ 014
it Grundbacken und
m‘nkehr_ Aratibaaken 437591 160 4 42 76 82,62 5400 40 30
DIN 55021, Befestigung von vorne 437592 160 5 42 () 1048 5400 40 30
437593 200 5 52 93 104,8 4600 60 48
. 437594 200 6 52 97 133,4 4600 60 48
9 437595 250 6 62 108 133,4 4200 70 66
[ 437596 315 6 87 124 133,4 3300 80 80
437597 315 8 87 130 1714 3300 80 80
437598 400 8 102 135 171,4 2200 90 95
437599 500 1 162 138 235 1900 100 102
4376012 630 15 252 167 330,2 1100 100 102

1) bei Erhalt der Genauigkeit
2) bei GroBe 630 Futterkdrper ohne ballige AuBenkontur

Typ 015
it einteiligen Umkehrbacken
QIIN 55027,gmit Stehbolzon g 437497 125 3 32 60 75 6000 20 85
Bundmutter 437498 125 4 32 60 85 6000 20 85
437499 125 5 32 67 104,8 6000 20 85
-~ 437500 160 4 42 76 85 5400 40 30
437501 160 5 42 78 104,8 5400 40 30
n 437502 160 6 42 85 133,4 5400 40 30
437503 200 4 52 94 85 4600 60 48
437504 200 5 52 9% 104,8 4600 60 48
437505 200 6 52 o7 133,4 4600 60 48
437506 200 8 52 108 1714 4600 60 48
437507 250 4 62 105 85 4200 70 66
437508 250 5 62 107 104,8 4200 70 66
437509 250 6 62 108 133,4 4200 70 66
437510 250 8 62 110 171,4 4200 70 66
437511 315 6 87 127 133,4 3300 80 80
437512 315 8 87 129 1714 3300 80 80
437513 315 11 87 131 235 3300 80 80
437514 400 6 102 138 133,4 2200 % 95
437515 400 8 102 138 1714 2200 % 95
437516 400 11 102 138 235 2200 % 95
437517 400 15 102 160 330,2 2200 % 95
437518 500 8 135 156 1714 1900 100 102
437519 500 11 162 156 235 1900 100 102
437520 500 15 162 163 330,2 1900 100 102

1) bei Erhalt der Genauigkeit

(¢}



R@Hm Keilstangenfutter

DURO-T
Typ 016

it Grundbacken

glll;l “gg 027, 437521 125 3 32 60 75 6000 20 85

mit Stehbolzen und Bundmutter a2s {23 4 2 80 85 5000 2 85
437523 125 5 32 67 104,8 6000 20 85
437524 160 4 42 76 85 5400 40 30
437525 160 5 42 78 104,8 5400 40 30
437526 160 6 42 85 1334 5400 40 30
437527 200 4 52 94 85 4600 60 48
437528 200 5 52 % 104,8 4600 60 48
437529 200 6 52 97 133,4 4600 60 48
437530 200 8 52 108 171,4 4600 60 48
437531 250 4 60 105 85 4200 70 66
437532 250 5 62 107 104,8 4200 70 66
437533 250 6 62 108 1334 4200 70 66
437534 250 8 62 110 171,4 4200 70 66
437535 315 6 87 127 1334 3300 80 80
437536 315 8 87 129 171,4 3300 80 80
437537 315 11 87 131 235 3300 80 80
437538 400 6 102 138 1334 2200 % 95
437539 400 8 102 138 1714 2200 % 95
437540 400 11 102 138 235 2200 ) 95
437541 400 15 102 160 330,2 2200 90 95
437542 500 8 135 156 171,4 1900 100 102
437543 500 11 162 156 235 1900 100 102
437544 500 15 162 163 330,2 1900 100 102
4375452 | 630 11 192 165 235 1100 100 102
4375462 | 630 15 252 167 330,2 1100 100 102

1) bei Erhalt der Genauigkeit
2) bei GroBe 630 Futterkdrper ohne ballige AuBenkontur

Werkzeuggruppe A08
Typ 018

it Grundbacken und
Erlnkehr- Aufsatzbacken 437547 160 4 42 76 85 5400 40 30
DIN 55027, 437548 160 5} 42 78 104,8 5400 40 30
mit Stehbolzen und Bundmutter 437549 160 6 42 85 133,4 5400 40 30
437550 200 4 52 94 85 4600 60 48
437551 200 5 52 96 104,8 4600 60 48
437552 200 6 52 97 133,4 4600 60 48
“-TEEE 437553 200 8 52 108 171,4 4600 60 48
| 437554 250 4 60 105 85 4200 70 66
437555 250 5 62 107 104,8 4200 70 66
437556 250 6 62 108 133,4 4200 70 66
437557 250 8 62 110 171,4 4200 70 66
437558 315 6 87 127 133,4 3300 80 80
437559 315 8 87 129 1714 3300 80 80
437560 315 1 87 131 235 3300 80 80
437561 400 6 102 138 133,4 2200 90 95
437562 400 8 102 138 171,4 2200 90 95
437563 400 1 102 138 235 2200 90 95
437564 400 15 102 160 330,2 2200 90 95
437565 500 8 135 156 171,4 1900 100 102
437566 500 1 162 156 235 1900 100 102
437567 500 15 162 163 330,2 1900 100 102
4375687 630 1 192 165 235 1100 100 102
4375692 630 15 252 167 330,2 1100 100 102

1) bei Erhalt der Genauigkeit
2) bei GroBe 630 Futterkdrper ohne ballige AuBenkontur




R@Hm Keilstangenfutter

DURO-T
Typ 030

it einteili

g‘IIN 55029’9‘*“ Umkehrbacken 437602 125 3 32 67 70,66 6000 20 8,5
Stehbolzen fiir Camlock 437603 125 4 32 68 82,6 6000 20 85
437604 160 4 42 83,5 82,6 5400 40 30

437605 160 5 42 87 104,8 5400 40 30

437606 160 6 42 104 133,4 5400 40 30

TE 437607 200 4 52 975 82,6 4600 60 30

S 437608 200 5 52 101 104,8 4600 60 48
437609 200 6 52 106 133,4 4600 60 48

437610 200 8 52 125 171,4 4600 60 48

437611 250 4 60 118,5 82,6 4200 70 66

437612 250 5 62 12 104,8 4200 70 66

437613 250 6 62 117 133,4 4200 70 66

437614 250 8 62 120 171,4 4200 70 66

437615 315 6 87 145 133,4 3300 80 80

437616 315 8 87 136 1714 3300 80 80

437617 315 11 87 143 235 3300 80 80

437618 400 6 102 153 133,4 2200 90 95

437619 400 8 102 141 171,4 2200 % 95

437620 400 11 102 148 235 2200 90 95

437621 400 15 102 168 330,2 2200 9 95
437622 500 8 135 143 171,4 1900 100 102
437623 500 11 162 148 235 1900 100 102
437624 500 15 162 153 330,2 1900 100 102

1) bei Erhalt der Genauigkeit

Werkzeuggruppe A08
Typ 031

it Grundbacken
g?r:?éozg, Stehootaen fir Cam. 437625 125 3 32 67 70,66 6000 20 85
lock 437626 125 4 32 68 82,6 6000 20 85
437627 160 4 42 83,5 82,6 5400 40 30
437628 160 5 42 87 104,8 5400 40 30
437629 160 6 42 104 133,4 5400 40 30
UIE 437630 200 4 52 975 82,6 4600 60 48
437631 200 5 52 101 104,8 4600 60 48
o 437632 200 6 52 106 133,4 4600 60 48
437633 200 8 52 125 1714 4600 60 48
D 437634 250 4 60 118,5 82,6 4200 70 66
437635 250 5 62 112 104,8 4200 70 66
437636 250 6 62 17 133,4 4200 70 66
437637 250 8 62 120 1714 4200 70 66
437638 315 6 87 145 133,4 3300 80 80
437639 315 8 87 136 1714 3300 80 80
437640 315 11 87 143 235 3300 80 80
437641 400 6 102 153 133,4 2200 % 95
437642 400 8 102 141 1714 2200 % 95
437643 400 11 102 148 235 2200 % 95
437644 400 15 102 168 330,2 2200 % 95
437645 500 8 135 143 1714 1900 100 102
437646 500 11 162 148 235 1900 100 102
437647 500 15 162 153 330,2 1900 100 102
4376489 | 630 11 192 170 235 1100 100 102
4376492 | 630 15 252 175 330,2 1100 100 102

1) bei Erhalt der Genauigkeit
2) bei GréBe 630 Futterkorper ohne ballige AuBenkontur




R@Hm Keilstangenfutter

DURO-T
Typ 033

it Grundbacken und
Erlnkehr- Aufsatzbacken 437650 160 4 42 83,5 82,6 5400 40 30
DIN 55029, 437651 160 5| 42 87 104,8 5400 40 30
Stehbolzen fir Camlock 437652 160 6 42 104 133,4 5400 40 30
437653 200 4 52 975 82,6 4600 60 48
437654 200 5 52 101 104,8 4600 60 48
437655 200 6 52 106 133,4 4600 60 48
LI@ 437656 200 8 52 125 171,4 4600 60 48
437657 250 4 60 118,5 82,6 4200 70 66
437658 250 5 62 12 104,8 4200 70 66
437659 250 6 62 17 133,4 4200 70 66
437660 250 8 62 120 171,4 4200 70 66
437661 315 6 87 145 133,4 3300 80 80
437662 315 8 87 136 171,4 3300 80 80
437663 315 1 87 143 235 3300 80 80
437664 400 6 102 153 133,4 2200 90 95
437665 400 8 102 141 171,4 2200 90 95
437666 400 1 102 148 235 2200 90 100
437667 400 15 102 168 330,2 2200 90 95
437668 500 8 135 143 171,4 1900 100 102
437669 500 1 162 148 235 1900 100 102
437670 500 15 162 153 330,2 1900 100 102
4376712 630 1 192 170 235 1100 100 102
4376722 630 15 252 175 330,2 1100 100 102

1) bei Erhalt der Genauigkeit
) bei GroBe 630 Futterkdrper ohne ballige AuBenkontur




R\-ﬁ;ﬂm Keilstangenfutter
Backen DURO-T

Werkzeuggruppe A28

Typ 000 Einteilige Backe EB, Satz

gehartet

Werkzeuggruppe A28

Typ 000 Blockbacke BL, Satz
ungestuft, ungehéartet,
Werkstoff 16MnCr5

Werkzeuggruppe A28

Typ 003 Umkehr-Aufsatzbacke

UB, Satz
gehartet

Werkzeuggruppe A28

Typ 002 ungestufte Aufsatzbacke

AB, Satz
in normaler Ausfiihrung,
ungehartet, Werkstoff 16MnCr5

Werkzeuggruppe A28

Typ 002 ungestufte Aufsatzbacke

AB, Satz
in vergroBerter Ausfiihrung,
ungehartet, Werkstoff 16MnCr5

212121
094000
094001
094002
094003
094043

304864
241699
249678
249679
249680
249681

094012
094013
094014
094015
094045
140715

212123
094008
094009
094010
094011

094046
140716

137055
137056
137057
137058

125
160
200
250
315
400/500

125
160
200
250
315
400/500

160
200
250
315
400/500
630

125
160
200
250
315
400/500
630

160
200
250
315

W W W W w

w

W W W w o w

W W W W w

3

W W W W w w o

Satz
Satz
Satz
Satz
Satz
Satz

Satz
Satz
Satz
Satz
Satz
Satz

Satz
Satz
Satz
Satz
Satz
Satz

Zusétzlich oder nachtraglich bezogene gehartete Backen
Fur nachtraglich bezogene Backen Futter einsenden.

Satz
Satz
Satz
Satz
Satz
Satz
Satz

50
777
94,7
114
130
167

53
84,4
98,4
118,7
136,6
173,6

61,5
70,5
92
107
130
185

55

85

105
125
145
180
260

42,5
51
75
74

34
45
60
70
79
93

Zusétzlich oder nachtraglich bezogene gehartete Stufenbacken missen im Futter ausgeschliffen werden.
Fur nachtraglich bezogene Backen Futter einsenden.

34
45
60
70
79
93

32,5
38
50
56
72
102

mussen im Futter ausgeschliffen werden.

25,5
36,5
40
50
50
73
102

14
20
22
26
32
45

14
20
22
26
32
45

20,4
24,4
34,4
35,7
50,4
68

20,7
20,3
22

30,4
34,3
50,5
68




R@Hm Keilstangenfutter

Backen DURO-T

Werkzeuggruppe A28
Typ 002 Grundbacke GB, Satz
mit Befestigungsschrauben

212119 125 3 Satz 47 14
094004 160 3 Satz 74 20
094005 200 3 Satz 90 22
094006 250 3 Satz 110 26
094007 315 3 Satz 125 32
094044 400/500 3 Satz 160 45
140194 630 3 Satz 230 65

Werkzeuggruppe C15
Typ 0040-Y
Befestigungsschraube, Stlick 243893 125 M6x10
200182 160/200 M8x1x22
w 200183 250 M12x1,5x30
202402 315 M12x1,5x35
227618 400/500 M16x1,5x40
249388 630 M20x50
Zubehor DURO-T
Werkzeuggruppe Typ 004 Rohflansch fir DURO-Futter mit Werkzeuggruppe Typ 000 Grundplatte mit Fixiernuten
A08 zylindrischer Zentrieraufnahme A08 Komplett mit Befestigungsschrauben und festen

Nutensteinen. Andere GroBen auf Anfrage.

206652 160 155 80 60 40 30 143163 160
206653 200 195 80 65 40 40 143165 200
206654 250 245 120 90 45 50 143167 250
206655 314 310 165 100 45 50
229081 400 390 230 130 50 70
241780 500 475 240 145 50 80
Werkzeuggruppe Typ 000 Schliissel Werkzeuggruppe Typ 000 Sicherheitsschliissel
A08 A08

f 7 212124 125 8 85 ﬁ/ 242172 125 8 85
- 094016 160 10 140 - 242173 160 10 140
094017 200 12 160 242174 200 12 160

094018 250 14 220 242175 250 14 220
094019 315 17 230 242176 315 17 230
094047 500 19 250 242177 500 19 250
332938 630 24 410 332939 630 24 410
nur fir stationér eingesetze Futter Forderung nach DIN 1550 fiir rotierende Futter

Werkzeuggruppe Typ 000 Spaneschutz-Satz Werkzeuggruppe Typ 1028 Spezialfett F80 fur Drehfutter

A08 C15 Zur Schmierung und Erhaltung der Spannkraft
212122 Satz 125 = 630886 Tube 0,1 kg
236439 Satz 160 304345 Dose 0,25 kg
236440 Satz 200 308555 Patrone 0,5 kg
236441 Satz 250 028975 Dose 1 kg
236442 Satz 315
236443 Satz 500

10



R@Hm Technische Daten - Keilstangenfutter

Technische Daten DURO-T

Al

H

AuBen-g Al 128 164 206 256 322 407 507 630
Hub-/Backe (ohne Versetzen) B 4,8 6,2 6,8 8 10,2 12,5 12,5 14
Bohrung c 32 42 52 62 87 102 162 252
46,5 63 81 92 111 118 118 143

gHé 115 145 185 235 300 380 460 580

F 4 5 5 6 6 6 6 6

G 100 125 160 200 250 315 400 520

H 3xM8 3xM10 | 8xM12 | 3xM16 | 3xM20 = 3xM24 | 3xM24 | 3xM24

J 12 15 18 25 30 37 37 37

K 22,5 31,5 43 a7 59 577 575 72

L 32,5 42 53,5 66,5 86 110 152,5 196

M Sws SW10 SW12 SWi4 SW17 SW19 SW19 SW24

N 117 182 211 284 309 359 356 570

o) 180 210 270 450 500 600 600 600

P 8,5 13 14 17 21 25 25 29
Mind.-stérke d. fertigen Flansches | Q 17 30 30 35 35 40 45 55
Schwungmoment GD2 1) kgm? | - 0,13 0,41 1,14 3,25 8,8 22 70

a 21035" | 220 180 19° 170 200 150 69° 30"
ca. kg kg 4,0 9,3 18,6 34,5 64 112 166 300

1) Das Schwungmoment wurde ermittelt mit Grundbacken, ohne Aufsatzbacken und ohne Flansch
Durchgang (MaB C) kann aufgebohrt werden (gegen Aufpreis)

max. aufgebohrter Durchgang

Maximal zuldssige Drehzahl

Die max. zulassige Drehzahl ist so festgelegt, dass bei max. Spannkraft und bei Verwendung der schwersten zugehdrenden
Spannbacken noch 1/3 der Spannkraft als Restspannkraft zur Verfiigung steht. Die Spannbacken dUrfe[] dabei Uiber den
Futter-AuBendurchmesser nicht Uberstehen. Die Drehfutter missen im einwandfreien Zustand sein. Im Ubrigen gelten die

Bedingungen nach DIN 6386 Teil 1.

Max. Drehzahl min-1 6000

Spannkraft

5400

4600

4200

3300

2200

Die Spannkraft ist die Summe aller auf das Werkstiick radial im Stillstand wirkenden Backenkrafte.
Die angegebenen Spannkréfte sind Richtwerte. Sie gelten bei Futtern in einwandfreiem Zustand,
die mit ROHM-Fett F79 bzw. F 80 abgeschmiert sind.

1900

1100

Drehmoment ) Nm 20
Spannkraft 1) kN 9

Max. Drehmoment Nm 40
Max. Spannkraft kN 23

1) Bei Erhalt der Genauigkeit

Bei diesem Drehmoment wurden auch die Spannbacken werkseitig ausgeschliffen.

40
30
120
73

60
48
155
114

70
66
190
185

Zur Priifung muss mit diesem Drehmoment das Futter gespannt werden.

80
80
210
240

90

100
260
260

100
105
320
290

100
105
350
320

A3
A2

A4

Al

Spannbereiche der Backenstufen

AuBenspannung

Backenpos.

Innenspannung

5-51
45-91
89-135
115-161
67-105
93-132
135-174

7-70
58-123
114-179
142-207
71-131
99-159
154-214

8-97
82-172

99-182

178-261

12-131
93-216

201-323
102-213

207-319

163-253

16-168

119-278
260-413
120-272

260-412

308-501
166-360

306-500

64-256
167-360

30-322
200-490
360-650
184-489

341-646

1



R@Hm Technische Daten - Keilstangenfutter

BackenmaBe DURO

-T

Einteilige Umkehrbacken EB, gehértet und
geschliffen, Spannstufen nicht geschliffen

Blockbacken BL, ungestuft, ungehértet,
Verzahnung und Fihrung gehértet und

i

geschliffen
A

CrTACIOTMMmMOO ® >

Backe ca. kg

10,7
16

29

24
19

0,400

167
45
93
50,5
7

73

53
20
30
3,665

A
B
C
Backe ca. kg

53
14
34
0,435

77 94,7 114 130
20 22 26 32

45 60 70 79
20,6 23 41,5 40,2
18,9 19,5 40,3 54

22 28 = =

375 50 56 64

30 40 = =
22,5 30 42 49

8 10 13 13

16 15 19,5 19,5
0,500 0,635 1,135 1,835
84,4 98,4 118,7 136,6
20 22 26 32

45 60 70 79
0,500 0,900 1,535 2,400

173,6
45
93

Umkehr-Aufsatzbacken UB, ganz gehartet,
Kreuzversatz geschliffen, Spannstufen nicht

geschliffen
LM~
K= 160-200
_— ?T -
RZEl
e
/1] |,
Q
—lyfen e
-G
——L——l-—M # 250-630
Moy
S —
A

)
Backe ca. kg

4TOUVOoOzZZIrXCITOMMOO @ >

61,5
20,4
37

32,5
22,5

32
26,5
175

25
23,5

38,5

0,200

70,5
24,4
43
10
3,5
38
25,5
20
10
40
28,5
14
18
28
29

15
45
0,335

92
34,4
55

3,5
50
30
20

40
41
405
22
36
39

20
57
0,800

107
35,7
62

12
35
56
35,5
26

14
54
40
54
26

41

40
14
20
63,6
1,135

130
50,4
79
18
4,5
72
41,4
30
15
60
51
7
32
52
57
18
26
80,6
2,535

185
68
110
24
4,5
102
59
40
21
82
80
80
42
72
82
22
33
114
6,350

Ungestufte Aufsatzbacken AB, ungehértet,

zum Ausdrehen bestimmter Spann-&

A

|
o

—P—f

¥
=

| 1

B

G—!
H

i

N L

I \

i

B
w o
D

@125
w
%”
D

Abmessungen in vergroéBerter Ausfiihrung

.

)

CH®»®ITOUXRCCIOTMOO T >

Backe ca. kg

55
20,7
31,3

3,3
25,5
25

75
20
24
6,5
11
M6
32

0,200

85
20,3
41

36,5

Ma8x1
42,5
19,5
0,435

Msx1
48,5
255
0,600

1056
22
45

3,5
40
50
20

40
31

M8x1
47
23
0,735

105 125 125
343 30,4 50,5
56 55 80

10 12 12
3,5 3,5 3,5
51 50 75
50 70 70
20 20 20

10 10 10
40 40 40

42 39 54

9 14 14

15 20 20
M8x1 M12x1,5 M12x1,5
58 57 72
34 27 42
1,400 1,500 3,700

145 145
34,3 50,5
56 80

12 12
3,5 3,5
50 74

74 74

26 26

14 14

54 54

34 48

14 14

20 20
M12x1,5 M12x1,5
57,6 71,6
22 36
2,265 4,800

180
50,5
80

18
4,5
73
100
30

15

60

58

18

26
M16x1,5
81,6
42
4,500

68
110
24
4,5
102
150
40
21
82
83
22
33
M20
114
63
13,350

Grundbacken GB, gehartet und geschliffen

S rXCITOTmMOO @>

Backe ca. kg

1) MaBeintragung am Grundbacken

47
14
21
5

2,8
3,55
75
M6
20

72
0,200

M8x1
32
103
0,265

90
22
23
20
55
10

10
M8x1
40
129
0,365

M12x1,5
40

163
0,700

125
32

30

26
6,5
12

3

76

14
M12x1,5
54
196
1,065

160

45

35

30

75

18

4

8,6

15
M16x1,5
60
250
2,350

294

230
65
52
40

24

12

21
M20
82
399
5,665

12



