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DAS DURO-A RC.
VON ROHM.

Das DURO-A RC ist ein Dreibackenfutter mit Durch-
gang und Backenschnellwechselsystem, das auto-
matisch, d.h. hydraulisch von einer CNC-Maschine,
gespannt werden kann. RC steht fUr rapid change

— Schnellwechsel, A flr automatisch. Es wird Uberwie-
gend zur spanenden Drehbearbeitung von zylindrischen
und scheibenférmigen Rohteilen mit haufig wechseln-
den Teilegeometrien eingesetzt. Es punktet gegentiber
vergleichbaren Produkten durch einen sehr schnellen
Backenwechsel, niedrige Bauhéhe und hohe Drehzah-
len und ist damit speziell fur den flexiblen Einsatz in der
automatisierten Fertigung geeignet. Das DURO-A RC
bietet durch seine Langlebigkeit, eine Gewahrleistung
von 36 Monaten und einen gunstigen Kaufpreis eine

sehr gute ,total cost of ownership’.

Das DURO-A RC I6st die Rohm-Drehfutter DURO-NC
und DURO-NCSE ab — diese gibt es kunftig nur noch

im Rahmen von Sonderlésungen.

FUR WEN

Automatisch spannende Bearbeitungs-
maschinen fur wechselnde Geometrien

FUR WAS

Spanende Bearbeitung von Stangen,
Rohren, Flanschen, Scheiben

WARUM

o Schneller Backenwechsel (unter 60s)

o Hohe Spannkréafte (bis 240 kN, in der
400er Version)

o Hohe Drehzahlen (bis 6.300 U/min in der
180er Version)

o Niedrige Bauhthe

WIEVIEL

o Extra Gewahrleistung (36 Monate)
o Bestes Preis-/Leistungsverhaltnis

ZIELDURCHLAUF
UNTER 60 S

FUr Backenwechsel unter 60 s

Die Backen des DURO-A RC lassen sich einzeln verset-
zen, wenden oder wechseln. Und das geht mit unter

60 s richtig schnell. Und was hat lhre Werkzeugmaschine
davon? Sie kann innerhalb kirzester Zeit das machen,
wofUr in sie investiert wurde: spanend bearbeiten.
Neues Werkstlck? Andere Geometrie? Wie gesagt, der
Backenwechsel dauert keine 60 s. Entsprechend schnell
haben Sie umgerUstet und Ihre Maschine kann zeigen,
wie flexibel sie ist.

DER SCHLUSSEL
ZUM SCHNELLEN
WECHSEL

Und falls Sie beim Backenwechsel mal zu
schnell sind und eine Backe nicht richtig
arretieren — macht nichts.

Der SchlUssel l&sst sich nur in der sicheren

Verriegelungsposition abziehen.




7 KG WENIGER
GEWICHT AUF
DER STRECKE

FUr Drehzahlen bis 6.300 U/min

Ach ja, wir haben auch noch am Gewicht gespart.
Bis zu 7 kg im Vergleich zu vergleichbaren Futtern.
Damit Ihre Werkzeugmaschine nicht mehr mit sich
herumschleppen muss als notwendig. Weniger
Gewicht an der Spindel sorgt fir weniger Lagerbe-
lastung und ermdglicht schnelleres Beschleunigen und
Abbremsen des Verbandes Zylinder, Spindel,
Futter. Nicht zuletzt darf Ihre Werkzeugmaschine
dadurch auch bei den Drehzahlen zeigen, was in
ihr steckt. Denn das reduzierte Gewicht ermdéglicht
hochste Drehzahlen.

DA GEHT
RICHTIG WAS
DURCH

GroBBe Durchgangsbohrung fur
Hohl- und Teilhohlspannung

Das DURO-A RC haben wir bei Réhm fir Hohl- und
Teilhohlspannung konzipiert. Das bedeutet, dass Dreh-
rohlinge durch das Futter durchgesteckt werden
konnen. Ist der Hydraulikzylinder ebenfalls als Hohl-
spannzylinder ausgeflhrt, so I&sst sich damit Stangen-
material verarbeiten. Unsere Konstrukteure haben dabei
auf besonders groBe Durchgangsbohrungen Wert
gelegt, damit Sie Rohmaterial mit extra groBem Durch-

messer verarbeiten kdnnen.

Abbildung 1:

- die extra grofBe Durchgangs-
bohrung ermdglicht die
Bearbeitung von Rohmaterial
mit groBem Durchmesser in

Teilhohlspannung ...

Abbildung 2:

... und Vollhohlspannung

(bei Verwendung eines
Hohlspannzylinders) zur Bear-
beitung von Stangenmaterial
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BRINGT BIS
ZU 240 KN
AUF DIE
STRASSE -
PARDON AN
DIE SPANN-
BACKE

Bis 240 kN Spannkraft

Spannen heiBt ja auch Festhalten. Und das kann
das DURO-A RC richtig gut. Mit bis zu 240 kN halt
das Drehfutter die eingespannten Werkstticke fest.
Bestmarke. Da darf Inre Werkzeugmaschine mal

so richtig gegenhalten.

15 MM MEHR
PLATZ AUF DEM
SIEGERPODEST

Bis zu 15 mm niedrigere Bauhdhe

Wir haben bei der Entwicklung des DURO-A RC nicht
nur am Preis gespart, sondern auch am Bauraum.
Herausgekommen ist ein Drehfutter, das bis zu 15 mm
niedriger baut als vergleichbare Futter. Das sind bis zu
15 mm mehr effektive La&nge zum Zerspanen oder bis
zu 15 mm mehr Raum fur ein Bearbeitungswerkzeug
oder bis zu 15 mm mehr Beweglichkeit fUr eine auto-

matisierte Rohteilebestlckung.



DAMIT DIE KRAFT
AUCH AUF DIE
STRECKE KOMMT

Rohm-Backen. Fur alle Félle.

Noch unmittelbarer am Werkstiick als das Drehfutter

sind die Backen. Deshalb haben sie bei uns auch

einen besonders hohen Stellenwert. Und zwar so,

dass eine Rohm-Backe auch bei Rohm entwickelt

und produziert wird. Made in Germany. Und weil

wir sie seit Jahrzehnten selbst herstellen, gibt es

Umkehr-Aufsatzbacken
gehéartet, Kreuzversatz,
fir AuBen und
Innenspannung

Umkehrbare
Krallen-Aufsatzbacken
Kreuzversatz, groBBer
Spannbereich

Niederzugbacken mit
zusétzlichem Spannbereich
flr auswechselbare Spann-
einsatze, gerade Verzahnung

Ungestufte
Aufsatzbacken
ungehartet, Kreuzversatz

Umkehrbare
Krallen-Aufsatzbacken
Kreuzversatz, kleiner
Spannbereich

Kundenspezifische
Pendelbacke mit wechsel-
baren Spanneinsitzen

fUr die Innen- und AuBen-
bearbeitung von Kolben

bei Rohm auch alle Méglichkeiten fur individuelle

Backen. Kaum eine Backengeometrie, die wir nicht

schon flr einen Zerspanungsspezialisten hergestellt

hatten. Und falls nicht: wir freuen uns auf lhre
Geometrie, die wir (noch) nicht gefertigt haben.

Einteilige
Umkehrbacken
gehértet

Umkehrbare
Krallen-Aufsatzbacken
Kreuzversatz, mittelgroB3er
Spannbereich

Kundenspezifische
Sonderbacke

fUr die Innen- und AuBen-
bearbeitung dinnwandiger
Aluminiumrohren

Blockbacken
hértbar, Fihrung gehartet
und geschliffen

Niederzugbacken

flr auswechselbare
Spanneinsatze, gerade
Verzahnung

Kundenspezifische
Sonderbacke

fUr die Innen- und AuBen-
bearbeitung von dinnwandigen
Aluminiumgehausen



TECHNIK

(1) Grundbacken
geradeverzahnt

I (2) Grundkérper

Keilstange

Ringkolben

(3)

(4)

(5) Zentrieraufnahme
(6) Gewindering

(7)

Schutzbuchse

SO FUNKTIONIERT DAS
DURO-A RC VON ROHM

Der Grundkdrper (1) aus Stahl nimmt die Bauteile
des DURO-A RC auf und schitzt sie. Engste Tole-
ranzen sorgen fur Prézision. Zum Maschinenstock
hin, schlieBt die Zentrieraufnahme (5) das Futter
ab. Sie sorgt Uber Schrauben, sowie eine zylindri-
sche Aufnahme (optional: Kurzkegel) fir eine kraft-
und formschlUssige Verbindung. Eine zweistufige
Kinematik spannt das Werkstuck. Der Ringkolben
(4) ist Uber ein Gewinde fest mit dem Zylinder der
Maschine verbunden. Wird der Zylinder hydrau-
lisch betatigt, so drickt er den Kolben in den
Grundkorper des Futters. Im ersten Schritt der
Kinematik verschiebt eine eingeformte Schrage die
Keilstangen (3) — daher der Name ,Keilstangenfut-
ter” — tangential zur Futterachse. In die Keilstangen
ist zusatzlich eine Verzahnung eingearbeitet, auf
der die Grundbacken (2) sitzen. Im zweiten Schritt

der Kinematik bewegen sich die Grundbacken

Weitere Informationen zum DURO-A RC
finden Sie auf unserer Website:

ROEHM.BIZ

beim Verschieben der Keilstangen durch diese
Verzahnung senkrecht zur Futterachse nach auBBen
und lésen das Werkstiick. Zum Spannen eines
Werkstlickes wird der Zylinder in die entgegen-
gesetzte Richtung bewegt. Beim sogenannten
Innenspannen, d.h. dem Spannen von Teilen von
innen, wie es beispielsweise beim Spannen von
Ringen, die auBen bearbeitet werden sollen, ist
der Prozess genau umgekehrt. Die Schutzbuchse
(7) verhindert das Eindringen von Spanen in die
Futterkinematik. Zum Anschluss an den Zylinder ist
der Gewindering (6) fertig vorbereitet. Flr abwei-
chende Anschlussgewinde gibt es bei R6hm einen
Gewinderohling (Zugrohradapter). Zum Anschluss
an eine Maschinenspindel mit Kurzkegel gibt es
optional passende Adapterringe. Die Aufsatzbacken
sind Uber einen Kreuzversatz mit den Grundbacken
(2) verbunden.



VOM KLEINEN

SPRINTER

BIS ZUM BOLIDEN.  won

UND AUF

WUNSCH ALLES

DAZWISCHEN. >

UND NOCH e &iomm
KLEINER.
UND NOCH @ 2eomm
-m
GROSSER.
J400mm
2 315mm
Id-Nr. 183100 183101 183104 183106 183107 183108 183111 183112 183114 183115
GroBe /AuBendurch- 180 180 215 215 260 260 315 315 400 400
messer
Futterhbhe mm 113,9 108,5 108,5 117,7 117,7 125,7 125,7

Durchgang mm

Max. Betatigungs-
kraft kN

Max. zul. Drehzahl min' 6300 6300 6000 6000 4700 4700 4000 4000 3500 3500

Gewicht o. Aufsatz- 12,74
backen ca. kg

Spindelanschluss mm ZA 140 Z 170 ZA 170 ZA 170 ZA 220 ZA220 ZA 300 ZA 300 ZA 380



SIE BRAUCHEN
DAS GANZE
SYSTEM ...

Das Drehfutter DURO-A RC ist ein wesentliches Element
beim Spannen auf Ihrer Werkzeugmaschine. Aber prazi-
ses Spannen kann noch weitere Komponente erfordern.
Dazu gibt es bei uns das komplette System.

.. um lange Drehteile an

der Gegenseite zu
... um Kraftspann- zentrieren. DafUr gibt
futter automatisch es bei Rdhm Zentrier-

ZU spannen.

spitzen.

DafUr gibt es bei
Roéhm hydraulische
Voll- und Hohl-
spannzylinder.

\

... um Werkstlcke mit dem Kraftspannfutter
DURO-A RC richtig einzuspannen.
Dazu bietet Innen Rohm ein umfangreiches

Sortiment an Backen.

.. um nicht nur hohe Spann-

krafte zu realisieren, son-
dern sie auch zu Messen.
Dazu gibt es bei Rohm
das F-senso chuck.
Einfach im Drehfutter
einspannen. Spann-

kraft messen. Fertig.

.. um automatisiert zu

fertigen. Dazu gibt es
bei Rohm eine
umfangreiche Aus-
wahl an Greifern und
Schwenkvorrichtungen
fur Bestlickungs- und
Beladeroboter.

.. um lange Drehteile flr hochste

Genauigkeit abzustttzen.

Daflr gibt es bei Rohm selbst-

zentrierende Linetten.

Wussten Sie, dass Sie ,lhre” spezielle Aufsatzbacke

auch direkt online konfigurieren kénnen? Uber unsere

Industrie 4.0 Schnittstelle l&uft Ihre Konfiguration

direkt in unsere Fertigungssteuerung.

roehm.biz/produkte/spannbacken-konfigurator



1242478 / 0220 WDS

Id.-Nr.

SIE BRAUCHEN
VIELLEICHT DOCH
ETWAS ANDERES ...

Keine Frage, mit dem DURO-A RC haben wir ein andere Anforderungen an die zu bearbeitenden Geo-
Kraftspannfutter entwickelt, dass mit Ihrer Werkzeug- metrien haben. Oder aufgrund Ihrer zu fertigenden
maschine ein einzigartiges Team bildet. Aber vielleicht ~ Stlickzahlen ergeben sich andere Randbedingungen.
haben Sie Anforderungen, die sich mit einer speziellen ~ Wir bei Rohm haben auf jeden Fall die passende
L6sung besser abdecken lasst. Vielleicht weil Sie Spannlésung. Versprochen.

.. weil Sie eine Fertigung mit groBen Stlckzahlen oder hnlichen
Teilegeometrien haben. Daflr gibt es bei Rohm das DURO-A.
Es verzichtet auf ein aufwandiges Backenschnellwechselsystem.
Stattdessen bietet es nochmals héhere Spannkréafte und eine
optimierte Storkontur.

.. weil Sie hohe Stuckzahlen haben. Dafir gibt es bei R6hm
Spanndorne fUr Innenspannung und Spannfutter mit Spannzangen
fur AuBenspannung. Sie dienen zum Spannen geometrisch sehr
ahnlicher Durchmesser.

.. weil Sie schlanke Geometrien haben, die Sie bis zum Ende bear-
beiten mochten. Daflr gibt es bei R6hm Stirnseiten-Mitnehmer. Sie
Ubertragen die Rotation der Spindel und spannen, zusammen mit

einer reitstockseitigen Spitze, das Rohteil nur an den Stirnseiten ein.

ROHM

R6hm GmbH o Heinrich-Roehm-StraBe 50 o 89567 Sontheim/Brenz o Deutschland
TEL 449 732516 0 o FAX +49 7325 16 510 o info@roehm.biz © roehm.biz






