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Diese Betriebsanleitung vor dem Aus-
packen und vor Inbetriebnahme des 
Dreibacken - Handspannfutters Type 
lesen und genau beachten! 
Das Dreibacken - Handspannfutter Type 

 darf nur von Personen über 18 Jahren 
benutzt, gewartet und instand-gesetzt 
werden, die mit der Betriebsanleitung 
vertraut sind. 

bestim-
mungsgemäß
Bestimmungsgemäßer

nicht

Jeder darüber hinausgehende Gebrauch gilt
als nicht bestimmungsgemäß. 
Für hieraus resultierende Schäden haftet der
Hersteller nicht.
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1.4    Wichtige Daten auf einen Blick 



Auf dem Außendurchmesser des Handspannfutters: Fmax, nmax,
Mdmax., Sicherheitshinweis 

Auf der Stirnseite des Handspannfutters: Type des Handspannfut-
ters, Fabrikations - Nr., Ident - Nr., Forkardt - Zeichen 



Wir weisen darauf hin, daß wir für Schäden, die sich durch Nichtbeachtung
dieser Betriebsanleitung ergeben, keine Haftung übernehmen! 



unsachgemäß bestimmungsgemäßem
" Drehmaschine  -  Handspannfutter  -  Werkstück "

Das Handspannfutter darf nur von Personen über 18 Jahren benutzt, montiert und in-
stand gesetzt werden, die mit der Betriebsanleitung vertraut sind und über eine ent-
sprechende Fachausbildung verfügen. Diese Personen müssen eine spezielle Unter-
weisung über auftretende Gefahren erhalten haben.

Diese Betriebsanleitung ist vor Montage und Inbetriebnahme des Handspannfutters zu
lesen und genau zu beachten!

Es ist jede Arbeitsweise zu unterlassen, welche die Sicherheit des Handspannfutters
beeinträchtigt.

Der Bediener hat mit dafür zu sorgen, dass keine nicht autorisierten Personen mit dem
Handspannfutter arbeiten.

Der Bediener ist verpflichtet, eintretende Veränderungen an dem Handspannfutter,
welche die Sicherheit beeinträchtigen, sofort zu melden!

Bestimmungsgemäße Verwendung  -  siehe Abschnitt 1.2 !

Eigenmächtige Umbauten und Veränderungen, welche die Sicherheit des Handspann-
futters beeinflussen, sind nicht gestattet!

Der Anwender verpflichtet sich, das Handspannfutter immer nur in einwandfreiem Zu-
stand zu benutzen!

Durch entsprechende Anweisungen und Kontrollen muss der Anwender Sauberkeit
und Übersichtlichkeit des Arbeitsplatzes gewährleisten.

Sämtliche Arbeiten an dem Handspannfutter ( Abschmierung, Wartung usw. ) sind
grundsätzlich nur im Stillstand durchzuführen!

Bei Wartungs- oder Kontrollarbeiten an dem Handspannfutter  -  Werkstück aus dem
Handspannfutter entnehmen!

Futterschlüssel von dem Vierkant der Gewindespindel abziehen!

Aus Sicherheitsgründen nur ORIGINAL - Baugruppen und Ersatzteile des Herstellers
verwenden. Bei Verwendung von Fremdteilen erlischt unsere Gewährleistungsgaran-
tie!

Vor dem Ingangsetzen und Arbeiten mit dem Handspannfutter prüfen, ob alle Schutz-
vorrichtungen angebracht sind.

Schutztüren dürfen erst nach dem Stillstand des Handspannfutters geöffnet werden!
H i n w e i s s c h i l d  beachten!
Für den Betrieb des Handspannfutters gelten in jedem Fall die örtlichen Sicherheits-
und Unfallverhütungs- Vorschriften!



Kundendienstabteilung  -  siehe Abschnitt 10.3 !

die weder vollständig noch
teilweise vervielfältigt, verbreitet oder zu Zwecken des Wettbewerbes unbefugt verwertet
oder anderen mitgeteilt werden dürfen.



Handspannfutter bis zur Größe von 315 mm Ø : 

Handspannfutter ab einer Größe von 400 mm Ø : 

Eventuelle Transportschäden und / oder fehlende Teile sind sofort telefonisch und
schriftlich zu melden !



a) Planscheibe:

b) Planspiralfutter:

c) Keilstangenfutter:
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5.3    Konstruktiver Aufbau des Handspannfutters: 

Teil Nr. 
1
2
3
4
5
6

9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
20
27

36
37
38
39
40
41

Benennung
Futterkörper
Deckel
Treibring
Grundbacke
Keilstange mit Gewinde 
Keilstange ohne Gewinde 

Gleitstein
Spindel mit Schmiernippel
Druckplatte/Druckbolzen
Gewindestopfen/Stützkeil
Druckring
Haltestift/Stützschraube
Anzeigestift
Raststift
Druckfeder
Druckfeder
Spannschlüssel
Patrone komplett 

Zylinderschraube

Zylinderschraube
Zahnscheibe
Trichterschmiernippel 
Sprengring

Das Handspannfutter Type  besteht in seinen Hauptkomponenten aus: 

- dem einteiligen Futterkörper (1) mit zentrischer Aufnahme, Bohrung und den entsprechend
geschliffenen Ausfräsungen zur Aufnahme der Keilstangen ( 5 und 6 ), mit und ohne Gewin-
de und den drei Backenführungen, zur Aufnahme der Grundbacken (4)

- dem Treibring (3) mit den Ausfräsungen zur Aufnahme der Gleitsteine (9) und der Schaltkur-
ve für den Anzeigestift (15)

- dem federbelasteten Anzeigestift (15, 18), zur visuellen Hubüberwachung der Keilstangen

- den drei federbelasteten Raststiften (16, 17), die axial durch einen Sicherungsring (41) gehal-
ten werden

- den drei Patronen (27), die über die federbelasteten Raststifte (16 und 17) die Grundbacken
(4) gegen Herausschleudern bei Rotation sichern

- der Gewindespindel (10) zum Antrieb der Keilstange (5), die über den Druckring (13) und
dem Gewindestopfen bzw. Stützkeil (12) über die Druckplatte bzw. den Druckbolzen (11) im
Futterkörper (1) geführt und spielfrei eingestellt wird

- und dem Deckel (2) mit Schmiernuten, der das Futter nach außen hin abdichtet und durch
drei Zylinderschrauben (38) am Futterkörper befestigt wird.

In dem Gewindestopfen (12), der durch einen Haltestift (14) in seiner Position fixiert wird, befin-
det sich bei den Handspannfuttern  125 bis  200 ein Trichterschmiernippel (39) zur 
Schmierung des Futters. Bei den Handspannfuttern  250 bis  630 befindet sich dieser 
Trichterschmiernippel im Vierkant der Gewindespindel (10), die über den Druckbolzen (11) und 
den Stützkeilen spielfrei eingestellt wird. Diese spielfreie Einstellung erfolgt über das Verstellen 
der Stützschrauben (14). Der Deckel (2) wird bei den Handspannfuttern  500 und  630 zu-
sätzlich durch drei Zylinderschrauben (37) von der Vorderseite des Futterkörpers befestigt. 
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5.4    Hauptabmessungen des Handspannfutters  mit zylindrischer Zentrieraufnahme: 

F 14

Grundbacke F 125 

Futter - Type F+ 125 160 200 250 315 400 500 630 
Futtergröße A 125 161 206 255 318 400 500 630 
Bohrung B+0,1 35 45 55 75 100 130 180 270 
Zentrier -  C H6 115 145 185 235 300 380 460 580 
Backenanschluss D F 125 F 160 F 200 F 250 F 315 F 400 F 400 F 630 
Bohrung B kann aufgebohrt werden auf B1 35 45 55 75 100 130 180 270 
Grundbackenlänge D 47 56 90 110 125 160 160 230 
Höhe der Zentrierung F 4 5 5 6 6 6 6 6
Gewinde Befestigungsschrauben G 3 x M8 3 x M10 3 x M12 3 x M16 3 x M20 3 x M24 3 x M24 3 x M24 
Gewinde für Ringschraube DIN 580 G1 - - - - M16 M16 M16 M20
Futterhöhe H 46,5 63 81,3 92 111 118 119 143 
Abstandsmaß H1 - - - - 55 55 55 70
Abstandsmaß H2 53,1 69 88 99 119 129 130 155 
Gewindelänge J 11 13 18 27 33 34 34 34 
Gewindetiefe J1 - - - - 30 30 30 35
Mittenabstand Futterschlüssel K 33 43 54 67 86 111 153,5 196 
Lochkreis -  L 100 125 160 200 250 315 235*/ 400 330,2*/ 520 
Knebellänge M 150 200 280 450 500 600 600 710 
Backenhub N 4,8 6,3 6,8 7,5 9,6 12 12 14,1 
Abstandsmaß O 22,5 31,5 43 47 59 57,5 58,5 72 
Abstand des Knebels P 115 180 210 300 310 360 520 570 

Stellung der Grundbacke Rmin 
Rmax 

9,2 
23,6 

12,1 
31,5 

13,2 
42,6 

14,8 
51 

18,7 
68 

24,7 
93,1 

41,6 
135,7 

33,4 
169,8 

Maß S - 2,5 3 3 3 4 4 4
Schlüsselweite SW 8 10 12 14 16 19 19 24 
Teilung der Verzahnung T 3,6 4,8 4,8 6 7 8,5 8,5 8,5 
Winkel ° 6°36' 6°36' 3° 4°30' 4°30' 4°30' 4°30' 4°30' 
Winkel ° 21°36' 21°36' 18° 19°30' 16°30' 19°30' 14°30' 69°30' 
Nutbreite a 5 18 20 20 26 30 30 40 
Nuttiefe b 3 5 6 6 8 9 9 9
Maß c1 21 19 23 26 30 35 35 52 
Maß c2 7,5 7 10 10 14 15 15 21 
Lochabstand d 20 32 40 40 54 60 60 82 
Länge e 47 56 67 73 86 103 103 145 
Gewinde g M6 M8 x 1 M8 x 1 M12 x 1,5 M12 x 1,5 M16 x 1,5 M16 x 1,5 M20 
Backenbreite h 14 20 22 26 32 45 45 65 
Gewindetiefe j 10 16 20 23 25 30 30 32 



Bei vorstehendem Anzeigestift darf nicht gespannt werden. Es besteht die 
Gefahr, daß die Spannverzahnung nicht oder nur unzureichend im Eingriff 
ist oder daß nicht genügend Nachspannhub für das sichere Festhalten des 
Werkstückes vorhanden ist. 



Dabei ist es wichtig, daß das Drehmoment  -  zur Erzeugung dieser Spann-
kraft  -  auf das maximal zulässige Drehmoment des verwendeten Hand-
spannfutters abgestimmt und nicht überschritten wird. 

Beim Spannen mit dem Futterschlüssel keine Rohrverlängerung verwenden,
da sonst die Futterinnenteile zu hoch belastet werden! 

Der Spannschlüssel muß nach Beendigung des Spannvorganges sofort von
dem Vierkant der Gewindespindel abgezogen werden. Er darf aus Sicher-
heitsgründen nie im Futter stecken bleiben ! 

Bei vorstehendem Anzeigestift darf nicht gespannt werden. Es besteht die
Gefahr, daß die Spannverzahnung nicht oder nur unzureichend im Eingriff
ist oder daß nicht genügend Nachspannhub für das sichere Festhalten des
Werkstückes vorhanden ist. 



Funktion der Backensicherung

Vor dem Abnehmen der Aufsatzbacken von den Grundbacken Futter-
bohrung und Grundbacken von Spänen oder Schmutz säubern ! 

Wird die Bearbeitung des eingespannten Werkstückes mehrere Stunden un-
terbrochen, muss das Werkstück dem Handspannfutter entnommen werden! 

Aufsatzbacken (FHB bzw. FWB) für genaues Spannen von Werkstücken
nicht von den Grundbacken lösen, da sonst die Genauigkeit verloren geht. 

Die Handspannfutter können auf Wunsch für die Kurzkegelaufnahme nach DIN oder ASA
vorgesehen und mit Zentrierdeckel geliefert werden. Hierbei wird der Futterdeckel (2)
durch Lösen der Zylinderschrauben (37, 38) aus dem Futterkörper genommen und gegen
den Zentrierdeckel  -  für Bajonett- oder Camlockbefestigung  -  ausgetauscht. 
Siehe auch Abschnitt 5.13.1, Seite 22. 



* Das Drehmoment  -  zur Erzeugung der Spannkraft  -  muss auf das maximal zulässige
Drehmoment des verwendeten Handspannfutters abgestimmt sein und darf dieses
nicht überschreiten.

* Beim Spannen mit dem Futterschlüssel keine Rohrverlängerung verwenden, da sonst
die Futterinnenteile zu hoch belastet werden!

* Bei vorstehendem Anzeigestift darf nicht gespannt werden. Es besteht die Gefahr, daß
die Spannverzahnung nicht oder nur unzureichend im Eingriff ist, oder daß nicht ge-
nügend Nachspannhub für das sichere Festhalten des Werkstückes vorhanden ist.

* Der Spannschlüssel muss nach Beendigung des Spannvorganges sofort von dem
Vierkant der Gewindespindel abgezogen werden. Er darf aus Sicherheitsgründen nie
im Futter stecken bleiben !

* Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn die Spannung im zulässigen Arbeitsbe-
reich des Handspannfutters erfolgte.

* Wird die Bearbeitung des eingespannten Werkstückes mehrere Stunden unterbrochen,
muss das Werkstück dem Handspannfutter entnommen werden!

je nach Spanndurchmesser, siehe Tabellen Seite 26. 



Notwendiges Fsp ermitteln !

Notwendiges Fsp ermitteln !

Notwendiges Fsp ermitteln !



Notwendiges Fsp ermitteln !

Notwendiges Fsp ermitteln ! 

bei der Ermittlung von Fsp zu beachten !

Notwendiges Fsp ermitteln !



Ausschleifen der Aufsatzbacken unter Spanndruck! 

*

*

*

Bei selbstgefertigten Aufsatzbacken auf einwand-
freie Teilung der Verzahnung achten. Prüfen, ob
kein Härteverzug aufgetreten ist. 
Festigkeit von selbstgefertigten Aufsatzbacken
nachrechnen, unter Verwendung der Spannkraft.
Angaben siehe Abschnitt 6.2.1! 
Bei hohen Drehzahlen weiche Aufsatzbacken und
selbstgefertigte Aufsatzbacken so weit wie mög-
lich gewichtserleichtern 
- aber nicht auf Kosten der Festigkeit.

* Aufsatzbacken in Sonderausführung sind im Zusammenhang mit dem zugehörigen
Handspannfutter neben der üblichen Spannkraftberechnung auch auf Festigkeit nach-
zurechnen! Ergeben die Berechnung und die dynamische Spannkraftmessung für die
zulässige Drehzahl einen geringeren Wert als die max. Drehzahl des Handspann-
futters, so sind die Sonderaufsatzbacken mit der zulässigen Drehzahl und der Hand-
spannfutterbezeichnung zu kennzeichnen !



Gewicht und Schwerpunktslage der
einsatzfertigen weichen Aufsatzbacken
und von selbstgefertigten Sonderauf-
satz-backen ermitteln.
Prüfen, ob die nutzbare Betriebsspann-
kraft des Handspannfutters für die vor-
gesehene Bearbeitung ausreicht.
Siehe auch Berechnungsbeispiele in Ab-
schnitt 6.4.

Einrichtung zur Drehzahlbegrenzung an der Drehmaschine auf die bei Sonderaufsatz-
backen ermittelte zulässige Drehzahl einstellen, da sonst durch die bei höheren Dreh-
zahlen auftretenden Fliehkräfte der Spannbacken die Spannkraft so vermindert wird,
daß die Werkstücke nicht mehr sicher gehalten werden !

Bei Einlegen der Werkstücke in das Handspannfutter ist immer eine Aufsatzbacke
nach unten zu stellen, damit ein Einklemmen des Werkstückes zwischen zwei Aufsatz-
backen vermieden wird. Die Gefahr des Einklemmens von Werkstücken besteht be-
sonders bei scharf verzahnten Aufsatzbacken, bei großem Spanndurchmesser,
schmalen, nicht weit umfassenden Aufsatzbacken und bei großem Öffnungshub des
Handspannfutters.

Bei eingelegtem Werkstück sollte der Backen-
hub der Aufsatzbacken gleich oder kleiner
3mm sein. Aufsatzbacken in ihrer Form so
gestalten, daß zum Erreichen der Spannstel-
lung kein größerer Backenhub als 3mm not-
wendig ist !
Festigkeit der Backenbefestigungsschrauben
- bei Verwendung von Backeneinheiten

überprüfen.
Auf Zugfestigkeit nachrechnen ( statisch und
dynamisch ). Nur hochwertige Schrauben der
Qualität 10.9, DIN 267, verwenden !
Für die Befestigung von Aufsatzbacken nur
ORIGINAL - Befestigungsschrauben verwen-
den, unter Berücksichtigung der vorgeschrie-
benen Qualität !
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Futter mit Zentrierdeckel für Bajonettscheibenbefestigung J
nach DIN 55027, ISO 702 / III, ASA B5.9 Type B 

Futter mit Zentrierdeckel für Camlockbefestigung D
nach DIN 55029, ISO 702 / II, ASA B 5.9 D1 

Futter-
type

Spindel-
kopf

Zentrier-
deckel

Ident-
Nr. Abmessungen Stehbolzen und Bundmuttern Zentrier-

deckel
Ident-

Nr. Abmessungen Camlockbolzen

F+ Größe C1 L1 FN Ident - Nr. Stck. C1 L1 FN Ident - Nr. Stck.

125
3
4
5

F125 - J3 
F125 -J4 
F125 - J5 

164662J03D
164662J04D
164662J05D

59,5
59,5
66,5

75
85

104,8

322
322
322

70503
70504
70505

3
3
4

F125 - D3 
F125 - D4 

-

164662D03D
164662D04D

-

66,5
67,5

-

70,6
82,6

-

377

-

70510
70511

-

3
3
-

160
4
5
6

F160 - J4 
F160 - J5 
F160 - J6 

164663J04D
164663J05D
164663J06D

75,3
79,3
85,3

82,6
104,8
133,4

322
322
322

70504
70505
70506

3
4
4

F160 - D4 
F160 - D5 
F160 - D6 

164663D04D
164663D05D
164663D06D

85,3
87,3

106,3

82,6
104,8
133,4

378
70511
70512
70513

3
6
6

200

4
5
6
8

F200 - J4 
F200 - J5 
F200 - J6 
F200 - J8 

164664J04D
164664J05D
164664J06D
164664J08D

93,3
95,3
97,3

108,3

82,6
104,8
133,4
171,4

322
322
322
322

70504
70505
70506
70507

4
4
4
4

F200 - D4 
F200 - D5 
F200 - D6 

-

164664D04D
164664D05D
164664D06D

-

99,3
101,3
106,3

-

82,6
104,8
133,4

-

378

-

70511
70512
70513

-

3
6
6
-

250
5
6
8

F250 - J5 
F250 - J6 
F250 - J8 

164665J05D
164665J06D
164665J08D

107
108
110

104,8
133,4
171,4

322
322
322

70505
70506
70507

4
4
4

F250 - D5 
F250 - D6 
F250 - D8 

164665D05D
164665D06D
164665D08D

112
117
122

104,8
133,4
171,4

378 70512
70513
70514

6
6
6

315
6
8

11

F315 - J5 
F315 - J8 

F315 - J11 

164666J06D
164666J08D
164666J11D

128
130
133

133,4
171,4
235

322
322
322

70506
70507
70508

4
4
6

f315 - D6 
F315 - D8 

F315 - D11 

164666D06D
164666D08D
164666D11D

146
138
143

133,4
171,4
235 379

70513
70514
70515

6
6
6

400 8
11

F400 - J8 
F400 - J11 

164667J08D
164667J11D

138
138

171,4
235

322
322

70507
70508

4
6

F400 - D8 
F400 - D11 

164667D08D
164667D11D

143
148

171,4
235 379

70514
70515

6
6

500
8

11
15

F500 - J8 
F500 - J11 
F500 - J15 

164668J08D
164668J11D
164668J15D

138
138
145

171,4
235

330,2

322
322
324

70507
70508
70517

4
6
6

F500 - D8 
F500 - D11 
F500 - D15 

164668D08D
164668D11D
164668D15D

143
148
153

171,4
235

330,2
379
380

70514
70515
70516

6
6
6

630 11
15

F630 - J11 
F630 - J15 

164669J11D
164669J15D

165
167

235
330,2

322
324

70508
70517

6
6

F630 - D11 
F630 - D15 

164669D11D
164669D15D

170
175

235
330,2

379
380

70515
70516

6
6

Futter mit zylindr. Zentrieraufnahme, mit Zwischenflansch zur Befestigung K 
auf Spindelkopf nach DIN 55026 A/B, ISO 702/I A1/A2, ASA B5.9 A1/A2 

Futter mit Zentrierdeckel für Befestigung K
auf Spindelkopf nach DIN 55026, ISO 702/I 

Futter-
type

Spindel-
kopf

Zentrier-
deckel

Ident-
Nr. Abmessungen Zugehörige

Schrauben
Futter-

type
Spindel-

kopf
Zentrier-
deckel

Ident-
Nr. Abmessungen

F+ Größe C1 L1 DIN 912     10.9 F+ Größe C1 L1

125 3
4

F125 - A3 
F125 - A4 

152204
152205

64,5
64,5

75
85

3 x M10 x 20 
3 x M10 x 20 

160
4
5

F160 - A4 
F160 - A5 

152207
70419 / 2 

81,3
81,3

85
104,8

3 x M10 x 20 
4 x M10 x 25 

200
4
5
6

F200 - A4 
F200 - A5 
F200 - A6 

152208
70417 / 2 
70421 / 2 

110
110
112

85
104,8
133,4

4 x M10 x 20 
4 x M10 x 25 
4 x M12 x 25 

250
5
6
8

F250 - A5 
F250 - A6 
F250 - A8 

70352 /2 
70353 / 2 
70424 / 2 

110
112
117

104,8
133,4
171,4

4 x M10 x 25 
4 x M12 x 25 
4 x M16 x 30 

315
6
8

11

F315 - A6 
F315 - A8 

F315 - A11 

70363 / 2 
70376 / 2 
70375 / 2 

136
136
143

133,4
171,4
235

4 x M12 x 30 
4 x M16 x 40 
6 x M20 x 40 

400 8
11

F400 - A8 
F400 - A11 

70427 / 102 
70428 / 2 

148
150

171,4
235

4 x M16 x 40 
6 x M20 x 40 

500
8

11
15

F500 - A8 
F500/700-J11

F500 - A15 

70754 / 2 
70716 / 2 
70755 / 2 

154
154
159

171,4
235

330,2

4 x M16 x 40 
3 x M24 x 100
3 x M20 x 120 
6 x M24 x 50 

630 11
15

F630 - A11 
F630/400-J15

70431 / 2 
70188 / 2 

183
167

235
330,2

6 x M20 x 50 
-



Futter- max. Backen- Nenngrößen Ident- Nenngrößen Außenspannung Innenspannung
Schwer-

punkt Gewicht
type Schwing- typ Nr. Abstand
F+ kreis FStB A B C D A1 A2 A3 A4 C1 DA 1 DA 2 DA 3 DA4 DJ 1 DJ 2 DJ 3 Ys kg/Stck 
125 148 125 5 14 18 F125 70010/50

4
50 11 27 43,1 33,5 3-41 26-62 58-94 90-126 27-64 58-96 90-128 23,5 0,120

160 224 160 7,5 20 24 F160 70016/63
3

79 23 43 63 45 5-53 45-94 84-133 125-173 54-101 93-141 133-180 35,5 0,350

200 268 200 10 22 35 F200 70021/63
3

94 24 48 72 60 5-66 57-117 105-166 153-213 56-116 103-168 152-212 41 0,615

250 335 250 14 26 40 F250 70026/53
3

115 39,7 - 79,9 70 8-93 88-172 - 168-252 88-172 - 167-252 53 1,090

315 402 315 15 32 46 F315 70033/53
3

129 37,5 - 92,8 81 13-126 96-212 - 206-322 89-200 - 198-310 59 1,770

400 512 400 20 45 53 F400 70038/53
3

167 52,2 - 113,8 93 17-174 136-277 - 257-399 124-278 - 245-400 75,5 3,600

500 610 400 20 45 53 F400 70038/53
3

167 52,2 - 113,8 93 48-259 170-378 - 291-501 153-362 - 273-485 75,5 3,600

Bestellbeispiel: 1 Satz ungeteilte Stufenbacken FStB 200 Ident-Nr. 70021 / 533 

Futter- max. Backen- Nenngrößen Ident- Nenngrößen Gewicht
type Schwing- type Nr.
F+ kreis FMB A B C D B1 C1 M T kg/Stück
160 220 FMB 160 79 20 24 F 160 70016/734 7 45 3,2 4,84 0,470 
200 264 FMB 200 94 22 35 F 200 70021/734 7 60 5,4 4,89 0,840 
250 395 FMB 250 115 26 40 F 250 70026/034 10 70 6,2 6,03 1,410 
315 390 FMB 315 130 32 46 F 315 70033/034 12 81 8,7 7,04 2,210 
400 520 FMB 400 176 45 53 F 400 70038/034 22 93 11 8,55 5,150 
500 602 FMB 400 176 45 53 F400 70038/034 22 93 11 8,55 5,150

Bestellbeispiel: 1 Satz Monoblockbacken FMB 200 Ident-Nr. 70021 / 734 



Backeneinheit FGB und FHB Abmessungen Backeneinheit FGB und FHB 

Futter- max. Außenspannung Innenspannung Schwerpunkt- Abstand Schwerpunkt zum Spanndurchmesser Gewicht
type Schwing- abstand ( für die Fliehkraftberechnung ) FGB,FHB, 

Schrauben 

F+ kreis DA 1 DA 2 DA 3 DA 4 DJ 1 DJ 2 DJ 3 Y sa Y sj Ya1 Ya2 Ya3 Ya4 Yj1 Yj2 Yj3 kg/Einheit 

160 225 5-52 46-96 86-136 112-162 65-112 90-138 131-179 45,1 33,9 33,65 28,52 8,21 4,73 3,63 9,15 29,47 0,46
200 270 7-76 39-110 93-164 121-192 70-139 98-167 151-221 53,7 40,3 40,08 31,22 4,39 9,56 8,57 5,22 32,02 0,74
250 335 7-92 - 87-172 167-252 89-172 168-252 - 66,5 48,5 47,98 - 30,93 9,07 7,00 32,52 - 1,40
315 400 13-126 - 96-211 212-321 89-200 198-310 - 74,7 55,3 53,98 - 36,71 18,29 16,3

0
38,20 - 2,07

400 525 17-175 - 136-293 258-416 122-278 243-400 - 95,7 69,3 67,96 - 43,16 17,84 16,8
0

43,70 - 4,52

500 608 48-259 - 169-378 291-500 154-362 276-485 - 95,7 69,3 67,96 - 43,16 17,84 16,8
0

43,70 - 4,52

630 823 25-323 - 197-495 357-655 190-486 349-647 - 136,3 103,7 101,53 - 57,69 22,31 19,2
0

60,30 - 11,85

Abmessungen FGB Abmessungen FHB 

Futter- Grundbacke Harte Aufsatzbacke
type Type Nenngrößen Ident- Abmessungen Gewicht Type Nenngrößen Ident- Abmessungen Gewicht
F+ FGB A B C D Nr. F L kg/Stck. FHB A B C D Nr. A1 A2 A3 B1 E Fh6 J1 J2 L kg/Stck.

160 160 74 20 6 F160 70016/504 18 32 0,215 160 7,5 20 32,5 F160 70016/524 63 29,5 42,5 8 30 18 4,5 3 32 0,217 
200 200 90 22 7 F200 70021/504 20 40 0,370 200 10 22 38 F200 70021/524 72 31 45 10 35 20 55 3,5 40 0,34 
250 250 110 26 7 F250 70026/404 20 40 0,585 250 14 32 50 F250 70026/524 90 40 80,3 12 49 20 5 3,5 40 0,74 
315 315 125 32 8 F315 70033/404 26 54 0,945 315 15 36 56 F315 70033/524 104 37,5 92,8 12 56 26 6 3,5 54 2,24 
400 400 160 45 10 F400 70038/404 30 60 2,100 400 20 45 75 F400 70038/524 130 52,3 113,8 18 73 30 7 4,5 60 2,24 
500 400 160 45 10 F400 70038/404 30 60 2,100 400 20 45 75 F400 70038/524 130 52,3 113,8 18 73 30 7 4,5 60 2,24 
630 630 230 65 12 F630 70049/004 40 82 5,450 630 30 65 97 F630 70049/264 185 82,2 162,7 24 103 40 8 4,5 82 5,10 

Bestellbeispiel: 1 Satz Grundbacken FGB 200 Ident-Nr. 700211/504; 1 Satz harte Aufsatzbacken FHB 200 Ident-Nr. 70021/524 



Futter- max. Gewicht
type
F+

Schwing-
kreis

Hauptabmessungen FGB,FWB,
Schrauben

A1 A2 B1 B2 C D1 D2 Emin Emax Ysa Yso kg/Einheit
125 155 23,5 23,5 27,5 27,5 31,5 4,0 4,0 10 24,5 27,5 27,5 0,290
160 225 46 28 51 34 41,5 4,0 7,0 11 31,5 43,35 41,65 0,645
200 292 57 33 61 44 49 4,0 11,0 11 43,0 51,6 53,4 1,060
250 345 74 36 79 46 57 5,0 10,0 14,5 50,5 56,5 63,1 2,005
315 420 82 43 87 58 64 5,0 15,0 16 68,0 71,8 73,2 3,065
400 540 110 50 115 65 85 5,0 15,0 22 136,5 86,45 93,55 6,450
500 626 110 50 115 65 85 5,0 15,0 22 136,5 86,45 93,55 6,450
630 840 158 72 170 90 122 12,0 18,0 31 170,0 124,3 135,7 13,020

Futter- Grundbacke Weiche Aufsatzbacke
type Type Nenngrößen Ident- Abmessungen Gewicht Type Nenngrößen Ident- Abmessungen Gewicht

F+ FGB A B C D Nr. F L kg/Stck. FWB A B C D Nr. B1 E F J1 J2 L kg/Stck.

125 125 47 14 4 F125 70010/507 5 20 0,080 125 55 20 27,5 F125 70010/508 14 27,5 5 3,5 2,5 20 0,20 
160 160 74 20 6 F160 70016/504 18 32 0,215 160 85 20 35,5 F160 70016/525 8 34 18 4,5 3 32 0,40 
200 200 90 22 7 F200 70021/504 20 40 0,370 200 105 22 42 F200 70021/525 10 44 20 5 3,5 40 0,66 
250 250 110 26 7 F250 70026/504 20 40 0,585 250 125 32 50 F250 70026/425 12 46 20 5 3,5 40 1,34 
315 315 125 32 8 F315 70033/404 26 54 0,945 315 145 36 56 F315 70033/425 12 58 26 6 3,5 54 2,04 
400 400 160 45 10 F400 70038/404 30 60 2,100 400 180 45 75 F400 70038/425 18 65 30 7 4,5 60 4,16 
500 400 160 45 10 F400 70038/404 30 60 2,100 400 180 45 75 F400 70038/425 18 65 30 7 4,5 60 4,16 
630 630 230 65 12 F630 70049/004 40 82 5,450 630 260 65 110 F630 70049/025 24 90 40 8 4,5 82 13,24 

Bestellbeispiel: 1 Satz weiche Aufsatzbacken FWB 200 Ident-Nr. 70021/525; 1 Satz Grundbacken FGB 200 Ident-Nr. 70021/504 



Futter- Spann- max. Nenngrößen Ident- Einzelteil Ident-Nr. Hauptabmessungen Schwer- Gewicht 
type bereich Schwing- Nr. Spannbacke Spann- punkt
F+ kreis Type A B C D Anschlagschr. kralle A1 C1 F G J J1 M M1 T Ys kg/Stck.

160
25-53
47-77

68-123
102-156

168
195
195
225

KBKTNC

8
8

31
48

20 24 F160
45462
45463
45464
45465

45462/1
45462/1
45464/1
45465/1

45462/2
45463/2
45463/2
45463/2

64,5
64,5
64,5
79

45
12,7
13
13
13

M4 12 8 3,2 4 4,84
31,9
31,9
38,2
46,2

0,35
0,35
0,32
0,35

200
32-74

64-105
82-150

124-192

260
240
228
266

KBKTNC

10
10
38
59

22 35 F200
45468
45469
45470
45471

45468/1
45468/1
45470/1
45471/1

45468/2
45469/2
45469/2
45469/2

74,5
74,5
74,5
94

60
13
13
13
13

M5 18 10 5,43 5,5 4,89
36,5
36,5
39,5
55

0,58
0,58
0,54
0,61

250
45-95

83-120
107-191
155-238

260
285
285
328

KBKTNC

12
12
48
72

26 40 F250
45474
45475
45476
45477

45474/1
45474/1
45476/1
45477/1

45474/2
45475/2
45475/2
45475/2

91
91
91
115

70
15
15,5
15,5
15,5

M6 20 12 6,24 6,5 6,03
44
44
51
63

0,97
0,97
0,90
1,06

315
50-130
95-168

167-284
250-364

360
398
398
476

KBKTNC

16
16
78

112

32 46 F315
45482
45483
45484
45485

45482/1
45482/1
45484/1
45485/1

4547822
45483/2
45483/2
45483/2

130
130
130
170

81
19
19,5
19,5
19,5

M8 25 15 8,68 8,5 7,04
60
60
73
94

1,92
1,92
1,73
2,06

400
70-160

115-251
236-372
365-498

512
512
512
638

KBKTNC

20
50

111
175

45 52 F400
45488
45489
45490
45491

45488/1
45489/1
45490/1
45491/1

45488/2
45489/2
45489/2
45489/2

176
176
176
240

93
37
38
38
38

M10 30 18 11,05 10,5 8,55 
81
88
96

134

4,20
4,10
3,78
4,75

500
70-160

115-352
236-474
365-550

615
615
615
695

KBKTNC

20
50

111
175

45 52 F400
45488
45489
45490
45491

45488/1
45489/1
45490/1
45491/1

45488/2
45489/2
45489/2
45489/2

176
176
176
240

93
37
38
38
38

M10 30 18 11,05 10,5 8,55 
81
88
96

134

4,20
4,10
3,78
4,75

Bestellbeispiel: 1 Satz Schruppbacken KBKTNC 72-26-40-F250 Ident-Nr. 45477 



Futter- Spann- max. Nenngrößen Ident- Einzelteil Ident-Nr. Hauptabmessungen Schwer- Gewicht 
type bereich Schwing- Nr. Spannbacke Spann- punkt
F+ kreis Type A B C D Anschlagschr. kralle A1 C1 F G J J1 M M1 T Ys kg/Stck.

160 73-128
119-174 195 KBKTNC 31

8 20 24 F160 45466
45467

45464/1
45462/1

45466/2
45467/2 64,5 45 13 M4 12 8 4,2 4 4,84 26,3

32,6
0,30
0,33

200 79-148
135-204 230 KBKTNC 38

10 22 35 F200 45472
45473

45470/1
45468/1

45472/2
45473/2 74,5 60 13 M5 18 10 5,43 5,5 4,89 35,1

38,1
0,52
0,56

250 97-181
169-253 280 KBKTNC 48

12 26 40 F250 45478
45479

45476/1
45474/1

45478/2
45479/2 91 70 15,5 M6 20 12 6,24 6,5 6,03 40,1

47,1
0,88
0,95

315 118-233
242-357 395 KBKTNC 78

16 32 46 F315 45486
45487

45484/1
45482/1

45486/2
45487/2 130 81 19,5 M8 25 15 8,68 8,5 7,04 57,1

70,1
1,70
2,12

400
145-281
264-404
324-464

510 KBKTNC
111
50
20

45 52 F400
45492
45493
45494

45490/1
45489/1
45488/1

45492/2
45493/2
45493/2

176 93
38
39
39

M10 30 18 11,05 10,5 8,55 
80,1
88,1
95,1

3,73
4,05
4,15

500
145-384
264-506
324-566

615 KBKTNC
111
50
20

45 52 F400
45492
45493
45494

45490/1
45489/1
45488/1

45492/2
45493/2
45493/2

176 93
38
39
39

M10 30 18 11,05 10,5 8,55 
80,1
88,1
95,1

3,73
4,05
4,15

Bestellbeispiel: 1 Satz Schruppbacken KBKTNC 48-26-40-F250 Ident-Nr. 45478 



Fsp aller

Die angegebene Richtdrehzahl 



Die Richtdrehzahl gilt bei dem Handspannfutter Type  für die weiche Monoblockbacke
FMB, bündig

67% der Fliehkraft

aus dem
Gewicht und dem
Schwerpunktsabstand Ra,

Bei hohen Drehzahlen müssen die weichen Spannbacken ( FWB bzw. FMB ) so weit wie
möglich gewichtserleichtert werden,

Reicht die errechnete Betriebsspannkraft Fsp für den Zerspanungsfall nicht aus, so muß
die Drehzahl reduziert ( siehe Formel 8 Seite 34 ) oder die Backenausrüstung leichter
ausgeführt werden ( siehe Formel 7 Seite 34 ). 



* Nachprüfen, ob die Spannkraft des Futters unter den gewählten Betriebsbedingungen
für die Bearbeitung ausreicht.

* Die errechneten Spannkraftwerte werden nur bei einwandfreiem Zustand des Futters er-
reicht ( bei frisch geschmiertem Futter kann die Spannkraft höhere Werte annehmen ).

* Bei hohen Drehzahlen leichte Aufsatzbacken verwenden.

* Bei Rotation des Handspannfutters muss die Betriebsspannkraft mit einem dynami-
schen Spannkraftmessgerät, z.B. SKM 1200/1500, ermittelt werden.

* Dynamischen Spannkraftverlust bei jedem Rüstvorgang ermitteln und gewährleisten,
dass die Spannkraft für die Zerspanungsaufgabe ausreicht.

* Sinkt die mit einem Spannkraftmessgerät festgestellte Spannkraft unter den errechne-
ten Wert, muss das Handspannfutter nachgeschmiert werden.
Siehe auch Abschnitt 9.2.

* Entsprechend den Vorschriften der Berufsgenossenschaft sind Arbeiten mit rotieren-
den Betriebsmitteln in hohen Drehzahlbereichen nur unter einer ausreichend dimen-
sionierten Sicherheitsschutztüre durchzuführen! Während der Laufzeit der Maschine
muß die Schutztüre geschlossen und verriegelt sein!







und Sonderaufsatzbacke 

Rs = 117,1mm



Fs = a x s x ks

~



1) In dieser Formel sind die Kompo-
nenten " Vorschubkraft Fv " und
" Passivkraft Fp " nicht eingegeben.
Sie werden im Sicherheitsfaktor Sz
mit berücksichtigt!



Harte Aufsatzbacke FHB 160 auf F+ 160 in Abhängigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken beträgt 0,105
kgm.

Harte Aufsatzbacke FHB 200 auf F+ 200 in Abhängigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken beträgt 0,192
kgm.

Harte Aufsatzbacke FHB 250 auf F+ 250 in Abhängigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken beträgt 0,491
kgm

Harte Aufsatzbacke FHB 315 auf F+ 315 in Abhängigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken beträgt 0,883
kgm

Harte Aufsatzbacke FHB 400 auf F+ 400 in Abhängigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken beträgt 2,579
kgm.

Harte Aufsatzbacke FHB 500 auf F+ 500 in Abhängigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken beträgt 4,882
kgm.



Harte Aufsatzbacke FHB 630 auf F+ 630 in Abhängigkeit von der Dreh-zahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken beträgt 10,850
kgm.

Harte Aufsatzbacke FHB 315 auf F+ 315 in Abhängigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken beträgt 0,883
kgm

Harte Stufenbacke FStB 125 auf F+ 125 in Abhängigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
beträgt 0,018 kgm. 

Harte Stufenbacke FStB 160 auf F+ 160 in Abhängigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
beträgt 0,078 kgm.



Harte Stufenbacke FStB 200 auf F+ 200 in Abhängigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
beträgt 0,176 kgm. 

Harte Stufenbacke FStB 250 auf F+ 250 in Abhängigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
beträgt 0,370 kgm. 

Harte Stufenbacke FStB 315 auf F+ 315 in Abhängigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
beträgt 0,733 kgm. 

Harte Stufenbacke FStB 400 auf F+ 400 in Abhängigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
beträgt 1,994 kgm. 



Harte Stufenbacke FStB 500 auf F+ 500 in Abhängigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
beträgt 4,299 kgm. 

Harte Stufenbacke FStB 315 auf F+ 315 in Abhängigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
beträgt 0,733 kgm. 



Darauf achten, daß nicht der äußere Rand 
des Handspannfutters zur Anlage kommt. 



Steht für die Montage ein in allen Richtungen fahrbares Hebezeug zur Verfü-
gung, ist folgendes zu beachten: Die Tragfähigkeit muss dem Gewicht des
Handspannfutters entsprechen !
Gewicht des Handspannfutters, siehe Abschnitt 1.4, Seite 4.

Handspannfutter nur an den am Umfang des Futter-
körpers befindlichen Gewindebohrungen mittels Ring-
schraube anschlagen ! 

Die Handspannfutter Type  125 bis 250 haben wegen des geringen Gewich-
tes keine Gewindebohrungen am Umfang des Futterkörpers. Diese Handspann-
futter mit einem Anschlagseil ( Hanf- oder Drahtseil ) durch das Hebezeug an-
schlagen und auf die entsprechende Höhe des Spindelkopfes bringen. Das An-
schlagseil muss den techn. Lieferbedingungen nach DIN 6890 entsprechen!

Handspannfutter mit seiner Zentrieraufnahme auf den Zentrierbund 
des Futterflansches schieben, dabei auf die richtige Stellung der 
Befestigungsschrauben zu den Gewindebohrungen im Futterflansch 
achten!

Handspannfutter mit den Befestigungsschrauben am Futterflansch 
mittels Drehmomentschlüssel festschrauben. Vor dem festen An-
ziehen der Zylinderschrauben im Uhrzeigersinn, ist das Handspann-
futter so auszurichten, daß nach erfolgter Montage , der Schlag an 
den Prüfflächen des Handspannfutters einen Wert von 0,01 mm 
nicht überschreitet. 



Richtwert
Richtwert

Ist das Handspannfutter ohne Aufsatz-
backen schwergängig, kann der Futter-
körper verspannt sein. 
Handspannfutter von der Maschinen-
spindel abbauen. Planfläche der Futter-
aufnahme auf Ebenheit prüfen! 
Kurzkegeldurchmesser prüfen!



Bei der Befestigung der Aufsatzbacken auf
die Grundbacken ist auf die Kennzeichnung 1,
2 oder 3 an den Grundbacken oder zugehöri-
gen Führungen im Futterkörper zu achten !

Aufsatzbacke 1 auf Grundbacke 1 des Hand-
spannfutters befestigen! 

Die Backenbefestigungsschrauben sind ent-
sprechend dem angegebenen Drehmoment
anzuziehen! Anziehdrehmomente siehe Ab-
schnitt 5.12, Seite 21! 

Nur ORIGINAL - Backenbefestigungsschrau-
ben in der vorgeschriebenen Qualität und
Ausführung verwenden! 

Zum Einsetzen der Spannbacken wird die Ver-
zahnung der Keilstangen durch Drehen des
Futterschlüssels entgegen dem Uhrzeigersinn
aus dem Bereich der Backenführungen
wegbewegt. 

In diesem Zustand steht der Anzeigestift meh-
re-re Millimeter aus der Planfläche des Futter-
körpers heraus.



Antrieb der Arbeitsspindel der Drehmaschine gegen Einschalten sichern,
wenn bei angebautem Handspannfutter der Anzeigestift aus dem Futterkör-
per hervorsteht! 

Bei vorstehendem Anzeigestift darf nicht gespannt werden. Es besteht die
Gefahr, dass die Spannverzahnung nicht oder nur unzureichend im Eingriff
ist, oder dass nicht genügend Nachspannhub für das sichere Festhalten des
Werkstückes vorhanden ist. 

* Niemals das Handspannfutter verlassen, wenn die Keilstangen außer Eingriff!
* Schwergängige Spannbacken nicht mit einem Hammer in die Backenführungen ein-

klopfen!
* Aufsatzbacken für genaues Spannen nicht von den Grundbacken abschrauben, da

Genauigkeit verloren geht!
* Nachgelieferte harte Aufsatzbacken oder Stufenbacken unter Spanndruck im verwen-

deten Handspannfutter ausschleifen!

Handspannfutter nur in angebautem Zustand mit dem Futterschlüssel betä-
tigen.  
Der Spannschlüssel muss nach Beendigung des Spannvorganges sofort
von dem Vierkant der Gewindespindel abgezogen werden. Er darf aus Si-
cherheitsgründen nie im Futter stecken bleiben ! 

Rund- und Planlauf nur bei einwandfrei montiertem Hand-
spannfutter prüfen. Handspannfutter nicht auf einem Dorn 
zwischen den Spitzen aufnehmen und prüfen! 

* Schutzeinrichtungen und Verriegelungen auf sicheren Zustand überprüfen!



Beim Einbau der Grundbacken auf die Kennzeichnung 1, 2, 3 am Futter-
körper ( Führungen ) und an den Grundbacken achten! 

Grundbacke 1 in die zugehörige Führung 1 usw. des Handspannfutters
einsetzen! 

Handspannfutter nicht überlasten! Das Drehmoment  -  zur Erzeugung der
Spannkraft  -  muss auf das maximal zulässige Drehmoment des verwen-
deten Handspannfutters abgestimmt sein und darf dieses nicht über-
schreiten! 
Beim Spannen mit dem Futterschlüssel keine Rohrverlängerung verwen-
den!

Schwergängigkeit des Handspannfutters kann durch verspannte Grund- bzw. Aufsatz-
backen verursacht werden. Grundbacken mit den Aufsatzbacken aus dem Futterkörper
herausnehmen.
Ist das Handspannfutter ohne Grund- und Aufsatzbacken schwergängig, so kann der
Futterkörper verspannt sein. Handspannfutter von der Maschinenspindel demontieren
und Planfläche des Futteraufnahmeflansches auf Ebenheit überprüfen! Kurz-
kegeldurchmesser des Futterflansches überprüfen!

Backenhub überprüfen! Backenhub siehe Abschnitt 5.4, Seite 13.

Spannkraft Fspmax im Stillstand des Handspannfutters mit einem statischen Spann-
kraftmeßgerät z.B. SKM 1200 / 1500 messen und mit dem Tabellenwert in Abschnitt
1.4, Seite 4 vergleichen.

Maschinenspindel darf erst eingeschaltet werden, wenn die Spannung des
Werkstückes im zulässigen Arbeitsbereich des Handspannfutters erfolgte
und der Anzeigestift bündig mit dem Futterkörper abschließt!

Die Bearbeitung von Werkstücken bei hohen Drehzahlen darf nur unter einer
ausreichend dimensionierten Sicherheitsschutztüre erfolgen! 
Sicherheitsschutztüre schließen, Schutzvorrichtungen anbringen!

Bei laufender Maschinenspindel muss die Sicherheitsschutztüre verriegelt sein und
sollte erst nach Stillstand der Maschinespindel geöffnet werden!
Für den Betrieb des Handspannfutters gelten in jedem Fall die örtlichen Sicherheits-
bestimmungen! Wir verweisen hier auf die einschlägigen Unfallverhütungsvorschriften
der jeweiligen Berufsgenossenschaft.
Auf abnormale Laufgeräusche achten!
Materialproben überprüfen!



Die Genauigkeit des Handspannfutters zeigt sich beim wiederholten Spannen eines
Werkstückes und an seiner Laufgenauigkeit, wenn das Werkstück in mehreren aufein-
anderfolgenden Aufspannungen bearbeitet wurde. Weicht die Mitte des Spannquer-
schnittes über die vorgegebene Toleranz hinaus von der Drehmitte ab, führt dies zu
fehlerhaften Werkstücken und damit zum Ausschuss!

Bei Systemunwucht am Handspannfutter ist diese  s o f o r t  zu beseitigen !

Bei Rotation des Handspannfutters muss die Betriebsspannkraft mit einem dynami-
schen Spannkraftmessgerät, z.B. SKM 1200/1500, ermittelt werden.
Siehe auch Abschnitt 6.3.
Dynamischen Spannkraftverlust bei jedem Rüstvorgang ermitteln und gewährleisten,
daß die Spannkraft für die Zerspanungsaufgabe ausreicht.
Siehe auch Abschnitt 6.2.
Bei Erkennen des Abfalls der Spannkraft muss der Zerspanungsvorgang sofort abge-
brochen und die Maschinenspindel stillgesetzt werden !
Um die Spannkraft über größere Serien zu erhalten, ist zwischendurch immer eine
Leerspannung (Spannung ohne Werkstück) erforderlich. Nur wenn die Schmierung
erhalten bleibt, ist eine gleichmäßige Spannkraft am Handspannfutter gewährleistet,
da sich das Schmierfett auf die beanspruchten Teile verteilt !
Lösen des Werkstückes erst bei Stillstand der Maschinenspindel !
Werkstück nicht über Nacht im Handspannfutter belassen, sondern dem Handspann- 
futter entnehmen!

Unabhängig von nachfolgenden Hinweisen gelten für den Betrieb des Hand-
spannfutters in jedem Fall die örtlichen Sicherheitsbestimmungen !

Die Maschine 
hat starke Vibra-
tionen 

Unwucht des Futterflansches 
und eventuell des Futters 
durch falsche Montage 

Rundlauf an den Prüfflächen des Handspannfutters prüfen 
Systemunwucht am Handspannfutter sofort beseitigen 
Futterflansch eventuell nachwuchten 
Spindellager nachstellen 

Spannkraft ist 
zu niedrig 

Verschmutzung
Schmierung unzureichend 

Handspannfutter säubern 
Schmierung prüfen, falls dies nicht ausreicht, Handspann-
futter zerlegen, reinigen und abschmieren 

Backenhub wird 
nicht erreicht 

Verschmutzung in den Keil-
stangennuten

Handspannfutter säubern 



Keine Spannkraft Verspannung der Spann-
backen durch Höhenversatz 
des Kreuzversatzes 

Anlageflächen überprüfen 
Eventuell Fremdfabrikat 

Aufsatzbacke lässt 
sich nicht verset-
zen

Verzahnung der Grundbacke 
(FGB) bzw. Spannbacke 
(FStB, FMB) verschmutzt 

Reinigen 
Eventuell Teilungsunterschied bei selbstgefertigten 
Spannbacken (FStB, FMB) 

Rundlauffehler bei 
ausgeschliffenen
weichen Aufsatz-
backen zu groß 

Aufsatzbacken vertauscht 
eventuell auch die Grund-
backen

Überprüfen und eventuell wechseln 

Das Handspannfutter nicht mit Pressluft ausblasen, da Späne und Kühlmittel
in die Augen eindringen können! 
Verletzungsgefahr !



" S i c h e r h e i t s  -  H i n w e i s e "

Betriebsstunden / Periode Kontrollstelle / Wartungshinweise 
Nach 24 Stunden; bei Erstinbetriebnahme 
oder Instandsetzung 

Schmierung des Handspannfutters 
Prüfung der Schraubenverbindungen auf festen Sitz

Wöchentlich Schmierung der Grundbacken und der Gewindespindel

Wöchentlich Prüfung von Fspmax mit einem Spannkraftmessgerät, 
z.B. SKM 1200 / 1500

Monatlich Prüfung der Grundbacken, der Keilstangen und der 
Verzahnung auf Verschleiß

Bevor Wartungs-, Kontroll- oder sonstige Arbeiten an der Maschine begon-
nen werden, immer zuerst die Maschinenspindel stillsetzen und die Drehma-
schine gegen Wiedereinschalten (durch abschließbaren Vorortschalter)
sichern ! 
W a r n s c h i l d  aufstellen!
Wartungszustand ist mit einem statischen Spannkraftmessgerät, z.B. SKM
1200 / 1500, zu überprüfen !

Verzahnung der Keilstangen und der Spannbacken durch Drehen 
des Futterschlüssels außer Eingriff bringen, Spannbacken  -  durch 
Entriegeln der Federraste  -  aus dem Futterkörper herausnehmen. 

Ringschraube in die Gewindebohrung am Umfang des Handspann-
futters einschrauben und mittels Haken durch das Hebezeug an-
schlagen.



Futterbefestigungsschrauben (36) lösen und Handspannfutter von dem 
Zentrierbund des Futterflansches abziehen. Handspannfutter auf einer 
Palette oder der Werkbank ablegen. 

Gewindespindel (10) mit Futterschlüssel betätigen bis Anzeigestift (15) 
mit dem Futterkörper bündig abschließt. Hierbei verschiebt sich die 
Keilstange (5) in Richtung des Druckringes (13). 

Zylinderschrauben (38) und Stützschrauben (14 bei Handspannfutter ab 
Größe F+ 250) lösen und Deckel (2) aus dem Futterkörper herausneh-
men. 

Handspannfutter F+ 125 bis 200: Haltestift (14) entfernen und Gewinde-
stopfen(12) mit Druckplatte (11) aus dem Futterkörper herausschrauben. 
Handspannfutter F+ 250 bis 630: Stützschraube (14) in Stützkeil (12) ein-
schrauben und aus dem Futterkörper herausnehmen. Druckbolzen (11) 
verschiebt sich nach links zur Bohrung des Stützkeiles. 

     Bild F100 

Treibring (3) aus dem Futterkörper herausnehmen. Die jetzt sichtba-
ren Gleitsteine (9) von den Zapfen der Keilstangen (5, 6) abziehen 
und die beiden Keilstangen (6) ohne Gewinde aus den Keilstangen-
führungen vorsichtig herausnehmen. 
Keilstange (5) mit Gewindespindel (10) nach rechts verschieben und 
komplett mit Druckring schräg aus der Keilstangenführung heraus-
nehmen.



Anzeigestift ( 15 ) komplett mit Druckfeder ( 18 ) aus dem Futterkör-
per herausnehmen. 

Sicherungsring ( c ) entfernen, Druckbolzen ( a ) drücken und Feder-
raste
( b ) komplett mit Druckfeder nach vorne aus dem Futterkörper 
herausnehmen.

*

* Einzelteile in umgekehrter Reihenfolge wieder in den Futterkörper einbauen! Hierbei
ist auf folgendes besonders zu achten:

* Bei Einbau des Anzeigestiftes (15) mit Druckfeder (18) ist dieser so in den Futterkörper
einzuführen, daß er auf der Stirnseite hervorsteht und durch einen Klebestreifen fest-
geklemmt werden kann.

Keilstange (5)
mit Gewindespindel (10) und Druckring (13) schräg
in die Keilstangenführung und Bohrung zur Auf-
nahme des Druckringes einführen. Gleitstein (9) auf
den Zapfen der Keilstange legen und mittig ausrich-
ten. Handspannfutter F+ 125 bis 200:

Handspannfutter F+ 250 bis 630:

Bei Einbau der Spannbacken Kennziffer beachten! Spannbacke 1 in die Füh-
rung 1 des Futterkörpers usw. 



* Bei den heute auf Drehmaschinen üblichen hohen Drehzahlen ist das Hand-
spannfutter hohen Belastungen ausgesetzt. Bei gelegentlich auftretenden Kollisionen
zwischen Werkzeug und Handspannfutter, z.B. bei Störungen im Programmablauf,
kann das Handspannfutter beschädigt werden.

* Nach einer Kollision, Drehmaschine sofort stillsetzen und Handspannfutter auf
Schäden kontrollieren.

* Nicht mit dem Handspannfutter weiterarbeiten, sondern sofort von der Maschinen-
spindel abnehmen!

* Neben leicht erkennbaren Schäden (z.B. an den Aufsatzbacken und Befestigungs-
schrauben) können auch versteckte Schäden auftreten, wie Haarrisse im Futterkörper
und in den Grundbacken.

* Um jede Gefährdung auszuschließen, sind die betroffenen Teile des Handspannfutters
in einem solchen Fall mit einem geeigneten, zerstörungsfreien Prüfverfahren auf
Rissfreiheit zu untersuchen und bei Beschädigung auszutauschen!

Geeignete Prüfverfahren sind :
- das Farbeindringverfahren
- das Fluxen

* Müssen die Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken ausgetauscht werden, so sind
die gleiche Abmessung und Qualität zu verwenden! Abmessungen und Qualität siehe
nachfolgende Tabelle.

Die Backenbefestigungsschrauben sind mit den in der Tabelle angegebenen Drehmomenten anzuziehen ! 



Eine sorgfältige Schmierung ist für einen störungsfreien Betrieb unerläss-
lich. 

Die Schmierung und alle für die Schmierung erforderlichen Arbeiten sind nur
bei Stillstand der Maschinenspindel durchzuführen !

Verschmutzte oder schlecht geschmierte Handspannfutter haben einen er-
heblichen Spannkraftverlust ! 

Das Handspannfutter muss nachgeschmiert werden, wenn die Spannkraft
Fspo im Stillstand den Tabellenwert nach Abschnitt 1.4 nicht mehr erreicht !

Spannkraft im Stillstand regelmäßig mit einem statischen Spannkraftmess-
gerät, z.B. SKM 1200 / 1500, kontrollieren ! 

Vor Beginn jeder Instandsetzung am Handspannfutter, ist die Drehmaschine
stillzusetzen und vor unbeabsichtigtem Einschalten zu sichern.

Spannbacken aus den Backenführungen herausnehmen.  
Siehe auch Beschreibung in Abschnitt 5.5.1! 
Warnschild aufstellen !



Sicherheits - Hinweise beachten! 
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10.1   Ersatzteile:
Eine Bevorratung der wichtigsten Ersatz- und Verschleißteile am Aufstellungsort ist eine wichti-
ge Voraussetzung für die ständige Funktion und Einsatzbereitschaft des Handspannfutters. Zur 
Bestellung von Ersatzteilen bedienen Sie sich bitte der Ersatzteilliste. 

Verwenden Sie aus Sicherheitsgründen nur ORIGINAL - FORKARDT - Ersatzteile! 

Die Verwendung von Fremdteilen an unseren Produkten entbindet uns insoweit von un-
seren Verpflichtungen gegenüber der Produkthaftung, als etwaige Schäden direkt oder 
indirekt auf den Einsatz dieser Fremdteile zurückzuführen sind! 

Nur für die von uns gelieferten ORIGINAL - Ersatzteile übernehmen wir eine Garantie ! 

Bitte beachten Sie, daß für Eigen- und Fremdteile oft besondere Fertigungs- und Liefer-
spezifikationen bestehen und wir Ihnen stets Ersatzteile nach dem neuesten technischen 
Stand anbieten. 

10.2   Ersatzteilliste Handspannfutter Type : 

F 03 

  40 

  39 
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Handspannfutter Type ➡

Anzahl Benennung Teil Nr. 125 160 200 250 315 400 500 630

1 Futterkörper 1 164662001 164663001 164664001 164665001 164666001 164667001 164668001 164669001 
1 Deckel 2 164662002 164663002 164664002 164665002 164666002 164667002 164668002 164669002 
1 Treibring 3 164662003 164663003 164664003 164665003 164666003 164667003 164668003 164669003 
3 Grundbacke 4 164662004 164663004 164664004 164665004 164666004 164667004 164667004 164669004 
1 Keilstange mit Gewinde 5 164662005 164663005 164664005 164665005 164666005 164667005 164667005 164669005 
2 Keilstange ohne Gewinde 6 164662006 164663006 164664006 164665006 164666006 164667006 164667006 164669006 

7
8

3 Gleitstein 9 164662009 164663009 164664009 164665009 164666009 164667009 164667009 164669009 
1 Spindel 10 164662010 164663010 164664010 164665010 164666010 164667010 164667010 164669010 
1 Druckplatte / Druckbolzen 11 164662011 164663011 164664011 164665011 164666011 164667011 164667011 164669011 
1 Gewindestopfen / Stützkeil 12 164662012 164663012 164664012 164665012 164666012 164666012 164666012 164669012 
1 Druckring 13 164662013 164663013 164664013 164665013 164666013 164667013 164667013 164669013 

1 / 2 Haltestift / Stützschraube 14 164662014 164663014 164664014 164665014 164666014 164667014 164667014 164669014 
1 Anzeigestift 15 164662015 164663015 164664015 164665015 164666015 164667015 164667015 164669015 
3 Raststift / Backenhalter 16 164662016 164663016 164664016 164665016 164666016 164667016 164667016 164669016 
3 Druckfeder 17 164662017 164663017 164663017 164665017 164665017 164667017 164667017 164667017 
1 Druckfeder 18 164662018 164663018 164664018 164665018 164666018 164667018 164667018 164669018 
1 Spannschlüssel 20 180412000 180413000 180414000 180415000 180416000 180417000 180418000 180419000 
1 Profilstopfen 23 164662023 164663023 164664023 164665023 164666023 164667023 164668023 164669023 

3 Patrone komplett 27 - 180405000 180406000 180407000 180408000 180409000 180410000 180420000 

3 Zylinderschraube DIN 912       10.9 36 701B008380 701C010380 701B012420 701B016430 701B020440 701B024420 701B024420 701B024440 

3 Zylinderschraube DIN 912       10.9 37 - - - - - - 701B020410 701B024410

3 Zylinderschraube DIN 7984     10.9 38 701D004320 701D005308 701D008310 701D008310 701D010330 701D010330 701D010330 701D012320 

1 Zahnscheibe 39 - - - 7022C108K2 7022C108K2 7022C108K2 7022C108K2 7022C108K2

1 Trichterschmiernippel 40 7097ED6000 7097ED6000 7097ED6000 7097ED6000 7097ED6000 7097ED6000 7097ED6000 7097ED6000

3 Sicherungsring 41 - 7041A00070 7041A00070 7041A00100 7041A00100 7041A00160 7041A00160 7041A00160 

6  Zylinderschraube DIN 912       10.9   1) 42 701B006320 164663028 164664028 164665028 164666029 164667028 164668037 701B020340

1) Backenbefestigungsschrauben

Bei Ersatzteil - Bestellungen sind folgende Daten anzugeben: 

• Stückzahl
• Benennung
• Ersatzteillisten - Nummer

• Ident - Nummer
• Artikel
• Fabrikkations - Nummer

Die mit ● versehenen Daten sind unbedingt zur Bestellung erforderlich! 

10.3   Ersatzteil- und Kundendienst - Adresse: 

FORKARDT GMBH 

  
Telefon : 

Telefax : 

Benötigen Sie einen Service - Monteur, so teilen Sie uns dies bitte unter den angegebenen Rufnummern mit. 



3, 5, 6 4, 6, 8 6, 10 8, 10, 14 8, 10,17 8, 14, 19 8, 14, 19 10, 17, 19 
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