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G
enerell sind die B

eschriftungen auf den S
pannbacken (zul. D

rehzahl, m
ax. A

usdrehdurchm
esser, ...), die

H
inw

eise in den jew
eiligen D

rehfutterbetriebsanleitungen und bei S
onderbacken die zusätzlichen A

ngaben
auf der jew

eiligen Z
eichnung zu beachten.

S
pannbacken 

und 
B

ackenbefestigungsschrauben 
sind 

V
erschleiß

teile. 
D

ie 
Lebensdauer 

ist 
begrenzt.

D
aher em

pfehlen w
ir, diese in regelm

äß
igen Z

eitabständen einer P
rüfung durch F

achpersonal zu unter-
ziehen (z.B

. R
issprüfung) und ggf. auszutauschen.
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kraft

Z
ur B

erechnung der erforderlichen S
pannkraft für die B

earbeitung eines W
erkstückes, m

uss die F
liehkraft

der S
pannbacken m

it berücksichtigt w
erden.

W
artu

n
g

szu
stan

d
 D

reh
fu

tter
N

ur ein regelm
äß

ig gew
artetes D

rehfutter (S
chm

ierung, R
einigung, ...) hat einen hohen W

irkungsgrad
(w

irksam
e S

pannkräfte), d.h. kleine R
eibungsverluste.

A
llg

em
ein

e W
arn

h
in

w
eise

•
W

ir em
pfehlen beim

 E
insatz von S

pannbacken auf G
ew

ichtserleichterung zu achten.
•

B
eim

 A
usdrehen von S

pannstufen in w
eichen S

pannbacken ist darauf zu achten, dass die S
chrauben-

köpfe nicht m
it abgedreht w

erden!
•

D
ie A

uflage der A
ufsatzbacke (m

ax./m
in. S

tellung) m
uss m

in. 2/3
der G

rundbackenlänge betragen.
B

eim
 M

ontieren der A
ufsatzbacke ist auf das Lochbild zur B

efestigung der S
pannbacke und auf die

M
arkierung am

 D
rehfutter zu achten.

•
B

eim
 E

instellen des S
panndurchm

essers ist grundsätzlich auf die zul. m
ax. – S

tellung der G
rundbacke

im
 D

rehfutter zu achten.
•

A
uf ausreichende S

pannreserve (R
estspannhub D

rehfutter) bei der B
efestigung der S

pannbacken achten.
•

R
eparaturen an S

pannbacken durch S
chw

eiß
en sind nicht zulässig.

W
eitere Inform

ationen erhalten S
ie auf unserer H

om
epage unter w

w
w

.sch
u

n
k.co

m
oder direkt über unsere H

o
tlin

e Tel. +
49

-7133
-103

-2500.
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erpunktabstand in M
eter zur F
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=

D
rehzahl m

in
–1

ro
=

S
chw

erpunktabstand der S
pannbacke

W
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erforderlichen
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pannkräfte nach V
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ichtlinie 3106 durchzuführen.

S

D

ro

D
2

rs=    +ro

F
c  = m

 · rs  ·(         ) 2
F

o
rm

el:
π · n
30

S
C

H
U

N
K

 G
m

b
H

 &
 C

o
. K

G
 · S

p
an

n
- u

n
d

 G
reiftech

n
ik · B

ah
n

h
o

fstr. 106
-134 · D

-74348 L
au

ffen
/N

eckar
Tel. +49-7133-103-2500 · F

ax +49-7133-103-2139 · sp
an

n
tech

n
ik@

d
e.sch

u
n

k.co
m

 · w
w

w
.sch

u
n

k.co
m

9948429
250M

 / 03.07

S
ich

erh
eits- u

n
d

 M
o

n
tag

eh
in

w
eise fü

r S
C

H
U

N
K

-S
p

an
n

b
acken

B
eim

 M
o

n
tieren

 d
er A

u
fsatzb

acken
 au

f d
ie

rich
tig

e S
ch

rau
b

en
län

g
e

ach
ten

!
N

u
r S

ch
rau

b
en

 d
er G

ü
te 12.9 verw

en
d

en
.

G
enerell sind die B

eschriftungen auf den S
pannbacken (zul. D

rehzahl, m
ax. A

usdrehdurchm
esser, ...), die

H
inw

eise in den jew
eiligen D

rehfutterbetriebsanleitungen und bei S
onderbacken die zusätzlichen A

ngaben
auf der jew

eiligen Z
eichnung zu beachten.

S
pannbacken 

und 
B

ackenbefestigungsschrauben 
sind 

V
erschleiß

teile. 
D

ie 
Lebensdauer 

ist 
begrenzt.

D
aher em

pfehlen w
ir, diese in regelm

äß
igen Z

eitabständen einer P
rüfung durch F

achpersonal zu unter-
ziehen (z.B

. R
issprüfung) und ggf. auszutauschen.

E
in

flu
ssfakto

ren
, d

ie erh
eb

lich
 d

ie S
p

an
n

kraft b
eein

flu
ssen

S
p

an
n

b
acken

flieh
kraft

Z
ur B

erechnung der erforderlichen S
pannkraft für die B

earbeitung eines W
erkstückes, m

uss die F
liehkraft

der S
pannbacken m

it berücksichtigt w
erden.

W
artu

n
g

szu
stan

d
 D

reh
fu

tter
N

ur ein regelm
äß

ig gew
artetes D

rehfutter (S
chm

ierung, R
einigung, ...) hat einen hohen W

irkungsgrad
(w

irksam
e S

pannkräfte), d.h. kleine R
eibungsverluste.

A
llg

em
ein

e W
arn

h
in

w
eise

•
W

ir em
pfehlen beim

 E
insatz von S

pannbacken auf G
ew

ichtserleichterung zu achten.
•

B
eim

 A
usdrehen von S

pannstufen in w
eichen S

pannbacken ist darauf zu achten, dass die S
chrauben-

köpfe nicht m
it abgedreht w

erden!
•

D
ie A

uflage der A
ufsatzbacke (m

ax./m
in. S

tellung) m
uss m

in. 2/3
der G

rundbackenlänge betragen.
B

eim
 M

ontieren der A
ufsatzbacke ist auf das Lochbild zur B

efestigung der S
pannbacke und auf die

M
arkierung am

 D
rehfutter zu achten.

•
B

eim
 E

instellen des S
panndurchm

essers ist grundsätzlich auf die zul. m
ax. – S

tellung der G
rundbacke

im
 D

rehfutter zu achten.
•

A
uf ausreichende S

pannreserve (R
estspannhub D

rehfutter) bei der B
efestigung der S

pannbacken achten.
•

R
eparaturen an S

pannbacken durch S
chw

eiß
en sind nicht zulässig.

W
eitere Inform

ationen erhalten S
ie auf unserer H

om
epage unter w

w
w

.sch
u

n
k.co

m
oder direkt über unsere H

o
tlin

e Tel. +
49

-7133
-103

-2500.

S
chraubengew

inde
M

6
M

8
M

10
M

12
M

16
M

20
Z

ul. A
nziehm

om
ent (N

m
)

16
30

50
70

150
220

F
alsch

F
alsch

max. 0 - 2 mm

R
ichtig

F
c

=
F

liehkraft in N
m

=
M

asse in kg/S
atz

rs
=

S
chw

erpunktabstand in M
eter zur F

utterm
itte

n
=

D
rehzahl m

in
–1

ro
=

S
chw

erpunktabstand der S
pannbacke

W
ir 

em
pfehlen, 

die 
B

erechnung 
der 

erforderlichen
S

pannkräfte nach V
D

I – R
ichtlinie 3106 durchzuführen.

S

D

ro

D
2

rs=    +ro

F
c  = m

 · rs  ·(         ) 2
F

o
rm

el:
π · n
30

S
C

H
U

N
K

 G
m

b
H

 &
 C

o
. K

G
 · S

p
an

n
- u

n
d

 G
reiftech

n
ik · B

ah
n

h
o

fstr. 106
-134 · D

-74348 L
au

ffen
/N

eckar
Tel. +49-7133-103-2500 · F

ax +49-7133-103-2139 · sp
an

n
tech

n
ik@

d
e.sch

u
n

k.co
m

 · w
w

w
.sch

u
n

k.co
m

9948429
250M

 / 03.07



S
afety- an

d
 A

ssem
b

ly In
fo

rm
atio

n
 fo

r S
C

H
U

N
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h

u
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s
W

h
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 th
e to

p
 jaw

s are assem
b

led
, p

lease m
ake su

re th
at th

e co
rrect screw

 len
g

th
w

ill b
e u

sed
! O

n
ly screw

s o
f q

u
ality 12.9 sh

o
u

ld
 b

e u
sed

.

G
enerally the m

arkings on the chuck jaw
s (adm

issible rpm
, m

ax. turn-out diam
eter, ...) and the notes of the

individual lathe chuck operating m
anual and in case of custom

ized chuck jaw
s the additional indications on

the draw
ings have to be considered.

C
huck jaw

s and jaw
 fastening screw

s are w
ear parts. T

he lifetim
e is lim

ited. T
herefore w

e recom
m

end 
to inspect them

 in regular intervals by qualified personnel (i.e. crack detection) and if necessary, to
exchange them

.

F
acto

rs w
h

ich
 can

 in
flu

en
ce th

e clam
p

in
g

 fo
rce

C
h

u
ck jaw

 cen
trifu

g
al fo

rce
F

or calculating the required clam
ping force for m

achining a w
orkpiece, the centrifugal force of the chuck

jaw
s has to be taken into account.

M
ain

ten
an

ce o
f th

e lath
e ch

u
ck

O
nly a regularly m

aintained lathe chuck (lubrication, cleaning, ...) has a high degree of efficiency (efficient
clam

ping forces), i.e. little frictional loss.

G
en

eral w
arn

in
g

s
•

W
e recom

m
end to consider possibilities of w

eight reduction w
hen using chuck jaw

s.
•

W
hen turning out the clam

ping steps of soft chuck jaw
s, m

ake sure that the heads of the screw
s w

ill not
be rem

oved!
•

T
he support of the top jaw

 (m
ax./m

in. position) m
ust be at least 2/3

of the base jaw
 length.

D
uring assem

bly of the top jaw
, the hole pattern for fastening the chuck jaw

 and the m
arking on the lathe

chuck have to be considered.
•

W
hen adjusting of the clam

ping diam
eter the adm

issible m
axim

um
 position of the base jaw

 in the lathe
chuck alw

ays has to be considered.
•

M
ake sure that there is a sufficient clam

ping reserve (rem
aining stroke of the lathe chuck) w

hen fixing the
chuck jaw

s.
•

R
epairing the jaw

s by w
elding is not perm

itted.
F

or further inform
ation, please visit our hom

epage on w
w

w
.sch

u
n

k.co
m

or contact us directly o
n

 o
u

r h
o

tlin
e Tel. +

49
-7133

-103
-2500.
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m
)
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220

max. 0 - 2 mm

W
rong

W
rong

C
orrect

Fc
=

C
entrifugal force in N

m
=

M
ass in kg/set

rs
=

D
istance of the center of gravity to the chuck center in m

eters
n

=
S

peed in rpm
ro

=
D

istance of the center of gravity of the chuck jaw

The exact calculation of the required clam
ping force can be done

according to the V
D

I – directive 3106.
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