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Hohlschaft-Kegel DIN  �����-�  / ISO �����-� 	 HSK-A�� 	 �� 	
 	 HSK-A�� 	 �� 	 		
	 HSK-A�� 	 �� 	 		
	 HSK-A�� 	 �� 	 	 	
	 HSK-A�� 	 �� 	 		
	 HSK-A��� 	 �� 	 	 	 	

Hohlschaft-Kegel DIN �����-� = HSK-E 	 HSK-E�� 	 �� 	
                          DIN �����-� = HSK-F              	 HSK-E�� 	 �� 	
	 HSK-E�� 	 �� 	
	 HSK-E�� 	 �� 	
	 HSK-E�� 	 �� 	
	 HSK-F�� 	 �� 	
	 HSK-F�� 	 �� 	 	

Polygonalschaft ISO �����-� 	 C� 	 �� 	
	 C� 	 �� 	
	 C� 	 �� 	
	 C� 	 �� 	
 	 C� 	 �� 	

Steilkegel JIS B ���� (DIN ISO ����-�) 	 MAS/BT�� (AD) 	 �� 	
	 MAS/BT�� (AD•AD/B) 	 �� 	 	 	
	 MAS/BT�� (AD•AD/B) 	 �� 	 		

Steilkegel ASME B�.��-����/���� 	 CAT�� (AD) 	 ��  	
	 CAT�� (AD) 	 �� 	

Zylindrischer Schaft  	 Z (AD) 	 �� 	 		

Steilkegel ähnlich DIN  ����� (Holzbearbeitung) 	 A�� (AD) 	 �� 	 	

Steilkegel DIN �����-� 	 AD�� 	 �� 	
	 AD��-AD/B�� 	 �� 	 	 	
	 AD��-AD/B�� 	 �� 	 	 	 	

	 Seite

Das Präzisions-Baukastensystem 	 �
Die Marke FAHRION	 �
FAHRION|Protect	 ��
Das Programm	 ��

Präzisions-Spannzangenfutter und Gewindeschneidfutte r

Präzisions-Spannzangenfutter CENTRO|P	

Gewindeschneidfutter SYNCHRO|T	

Aufnahme 	 Typ	 Seite

Inhaltsübersicht

Steilkegel JIS B ���� mit Plananlage 	 MAS/BTP�� (AD) 	 ��  	
	 MAS/BTP�� (AD) 	 �� 	
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Präzisions- und Gewindebohrspannzangen
Präzisions-Spannzangen GERC-HP DIN ISO �����-B (ER/ESX) 	 �� 	
Präzisions-Spannzangen GERC-HPD ähnlich DIN ISO �����-A 
mit Abdichtung für Innenkühlung 	 �� 	
Präzisions-Spannzangen GERC-HPDD ähnlich DIN ISO �����-A  
mit Abdichtung für Innenkühlung und Spritzdüsen 	 �� 	
Gewindebohrspannzangen GERC-GBD ähnlich DIN ISO �����-A  
mit Abdichtung für Innenkühlung 	 �� 	 		
Gewindebohrspannzangen GERC-GBDD ähnlich DIN ISO �����-A  
mit Abdichtung für Innenkühlung und Spritzdüsen 	 �� 	 		
Präzisions-Spannzangen GOZ DIN ISO �����-B 	 �� 		  	

Zubehör
Spannmuttern HPC 	 �� 	 	 	
Spannschlüssel RO | DRO 	 �� 	 	 	
Spannschlüssel DRTW	 �� 	 	 	
Montagevorrichtung TBRS 	 �� 	 	 	
Dichtscheiben DI  | DIG	 �� 	 	
Datenträger BIS 	 �� 	 	 	
Verstellbare Anschlagschrauben AS-U  | AS-W	 �� 	 	
Konuswischer KWK 	 �� 	 	 	
Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel IKR  | SCHL-IKR	 �� 	 	 	
Anzugsbolzen AZB	 �� 	 	 	

Umrechnungstabelle 	 ��
Bestellbeispiel 	 ��
Wuchten 	 ��

Wir behalten uns technische Änderungen, die die Fun ktion der entsprechenden Werkzeuge nicht beeinträch tigen, vor.

		  Seite



4	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

Das FAHRION Präzisions-  
Baukastensystem

Spannfutter

Aufnahme FutterformAusführung

Das Präzisions-Spannzangenfutter  
CENTRO|P gibt es in zwei Ausführungen 
für unterschiedliche Spannzangen.  
Zusätzlich gibt es ein optimiertes  
Gewindeschneidfutter SYNCHRO|T.

Die Futter werden in drei Grundformen eingeteilt. M it unter -
schiedlichen Futterdurchmessern und  -längen ergeben sich 
daraus ��� Varianten des CENTRO|P. Eine einzigartig e Vielfalt an 
Einsatzmöglichkeiten. Mischformen wie z.B. Mini-Kon isch und 
Konisch-Standard sind möglich.

Für alle gängigen Spindelaufnahmen.

CENTRO|P
- �für Spannzangen nach  

DIN ISO �����  -  B (ER/ESX) 
und FAHRION Gewinde-
bohrspannzangen ähnlich 
DIN ISO �����-A

- �sehr hohe Rundlaufge-
nauigkeiten von �  �  µm  
mit FAHRION- 
Spannzangen GERC-HP/
HPD/HPDD

CENTRO|P
- �für Spannzangen nach  

DIN ISO �����  -  B (OZ)
- �extrem stabile Ausführun -

gen mit Haltekräften von 
über ���  Nm bei CP ���

- ideal zum Schruppfräsen

SYNCHRO|T
- �für Gewindebohr-  

spannzangen ähnl.  
DIN ISO �����  -  A  
mit Innenvierkant

- �mit Minimal-Längenaus -
gleich

- schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern
- geringe Störkontur
- Außendurchmesser Spannmuttern ��  / ��  / ��  mm
- �Spannbereiche �  – �  mm (GERC�), �  – �  mm (GERC��), 

�  – ��  mm (GERC��)
- �Standard-Auskraglängen (A-Maß) von ��  / ��  / ��  / ��  /
���  / ���  / �“  / ���  / �“  / ���  /���  mm (typenabhängig)
Anwendungsbeispiele: HSC-Bearbeitung, Werkzeug-  
und Formenbau, Medizin- und Dentaltechnik, Bohren  /  
Reiben / Schlichtbearbeitung

- konische Ausführung für HPCC Spezialmuttern
- �geringe Störkontur mit Außendurchmesser Spannmut -

tern ��  / ��  / ��  mm
- �Spannbereiche �  – �  mm (GERC��), �  – ��  mm (GERC��)
- �Standard-Auskraglängen (A-Maß) von ��  / ��  / ��  /  

���  / �“  / ���  / �“  / ���  mm (typenabhängig)
Anwendungsbeispiele: HSC-Bearbeitung, Modell-,  
Formen- und Werkzeugbau, Bohren  / Reiben / Schlicht-  
und Schruppbearbeitung

- stabile Ausführung für HPC Standardmuttern
- �Außendurchmesser Spannmuttern ��  / ��  / ��  / ��  / ��  mm
- �Spannbereiche �  – ��  mm (GERC��), �  – ��  mm 

(GERC��), �  – ��  mm (GERC��), �  – ��  mm (GERC��), 
�  – ��  mm (GERC��), �  – ��  mm (FM��DG), 
�  – ��  mm (FM��DG)

- �Standard-Auskraglängen  (A-Maß) von ��  / ��  / ��  / ��  /  
�,�“  / ��  / ��  / �“  / ��  / ��  /  ��  / ���  / ���  / �“  / ���  / �“  / ���  / 
�“  / ���  / ���  / ���  / ���  mm (typenabhängig)

Anwendungsbeispiele: HSC-  und HPC-Bearbeitung, 
Modell-, Formen- und Werkzeugbau, Bohren  / Reiben /
Schlicht-/  Schrupp-  und Holzbearbeitung

= �DIN �����  
SK  
��  / ��  / ��

= �DIN �����  / ISO �����  
HSK-A 
��  / ��  / ��  / ��  / ��  /  
���  

= �DIN �����  
HSK-E 
��  / ��  / ��  / ��  / ��

= �DIN �����  
HSK-F 
��  / ��

= �ISO �����  -  �  
C  
� /  � /  � / � /  �

= �JIS ����  
MAS / BT  
��  / ��  / ��  
MAS / BTP 
��  / ��

= �ANSI B�.��  
CAT  
��  / ��

= �DIN ����  
Z  
��  / ��  / ��  / ��  / ��

KONISCH

M I N I

STANDARD
G B

GOZ

G E R
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Spannzange Spannmutter

Kühlung

Für alle Möglichkeiten der Kühl -
schmierstoffzufuhr geeignet.

Das zentrale Element des FAHRION-Bau-
kastens, die Spannzange, ist in mehreren 
Ausführungen erhältlich, die sich in Ge -
nauigkeit, Einsatzbereich und Kühlmittel-
einsatz unterscheiden.

Da der Futterkörper ohne Spannmutter geliefert 
wird, müssen diese separat bestellt werden. Sie 
haben die Auswahl zwischen den Ausführungen 
Standard oder für Dichtscheiben!

- zentral (AD)
- seitlich über Bund (B)
- Minimalmengenschmierung (MMS)
- Luftkühlung
- �periphäre Kühlung entlang des  

Schafts mittels größerer Dichtscheibe 
oder Spannzangen mit Spritzdüse

GERC-HP
Präzisions-Spannzange �  µm
DIN ISO �����  -  B (ER/ESX)

GERC-HPD
Präzisions-Spannzange �  µm
ähnl. DIN ISO �����  -  A
mit Abdichtung für Innenkühlung

GERC-HPDD
Präzisions-Spannzange �  µm
ähnl. DIN ISO �����  -  A
mit Abdichtung für  
Innenkühlung und Spritzdüsen

GERC-GBD
Gewindebohrspannzange
ähnl. DIN ISO �����  -  A
mit Innenvierkant und  
Abdichtung für Innenkühlung

GERC -GBDD
Gewindebohrspannzange 
ähnl. DIN ISO �����  -  A
mit Innenvierkant und Abdichtung 
für Innenkühlung und Spritzdüsen

GOZ-DG-HP
Präzisions-Spannzange �  µm
DIN ISO �����  -  B

Technische Informationen

Umrechnungstabelle für Inch in mm 
siehe Seite 82

Die mit MMS gekennzeichneten Futter 
sind geeignet für Minimalmengen -
schmierung. Bei der MMS wird durch 
eine Dosiertechnik die benötigte 
Schmierstoffmenge für das Schneid -
werkzeug auf ein Minimum reduziert. 
Diese wird entweder direkt oder fein 
zerstäubt über einen Luftstrom der 
Wirkstelle zugeführt. Nach Abklärung 
sämtlicher technischer Details können 
die MMS-geeigneten Futter von uns 
umgerüstet werden.

Anzugsbolzen  
DIN ����� Form  A
Kühlschmierstoff -
zufuhr durch die 
Mitte
Form AD / BT

Anzugsbolzen  
DIN ����� Form  B
Kühlschmierstoff -
zufuhr über den 
Bund
Form B / BTB

M M S

Blauer Ring = Qualität

An dem blauen Ring erkennen Sie  
unsere 2µm Präzisions-Spannzange.
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Ohne Umwege zum Erfolg: Dank einmalig klarer, zielg erichteter 
Konstruktion, höchster Fertigungsqualität und konse quenter Service-
orientierung macht FAHRION mit einer umfassenden Pa lette von Werk -
zeug-Spannsystemen Ihre Arbeit einfacher, ef�ziente r, schneller und 
präziser. Gerade richtig für anspruchsvolle Produkt ionsaufgaben.

Geradlinig.
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Seit Jahrzehnten verfolgt FAHRION eine kompromisslo se 
Linie, wenn es darum geht, Sie bei Ihrer Arbeit zu unter -
stützen: Sämtliche FAHRION-Produkte und Services si nd 
darauf ausgerichtet, durch höchste Funktionalität u nd An-
wenderorientierung zu überzeugen – bei einem exzell enten 
Preis-Leistungs-Verhältnis. 

In puncto Qualität bieten FAHRION Produkte bereits im 
Standardbereich Leistungswerte, die bei anderen Her -
stellern auf kostspielige Premiumserien beschränkt sind. 
Unsere auf DIN ISO 15488 (ER/ESX) und DIN ISO 10897 (OZ) 
basierenden Präzisions-Spannzangen sind mit Toleran zwer-
ten gefertigt, die die Forderungen der DIN-Norm deu tlich 
unterschreiten.

Zusammen mit dem patentierten FAHRION Präzisions-
Spannzangenfutter CENTRO|P und weiteren leistungsst ar-
ken Systemkomponenten bilden unsere Spannzangen ein  
optimal abgestimmtes Komplettsystem, das ein Maximu m 
an Präzision, Stabilität, Flexibilität, Zuverlässig keit und Wirt -
schaftlichkeit garantiert.

Gleichzeitig legt FAHRION besonderen Wert darauf, s ein 
Produkt-Portfolio ständig kritisch zu überprüfen un d zu 
optimieren – damit Ihnen FAHRION Technologie zu jed em 
Zeitpunkt und bei jedem Auftrag größtmöglichen Nutz en 
bringt.

Nah dran an Ihren Wünschen: 
Hier ist jedes Detail für größte 
Funktionalität optimiert.
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FAHRION Spannsysteme können hoch komplexe Herausfor de-
rungen bewältigen. Gleichzeitig haben wir alles daf ür getan, 
dass unsere Lösungen für Sie denkbar unkompliziert und leicht 
durchschaubar bleiben. So können Sie sich einen ein deutigen 
Vorteil in Sachen Wirtschaftlichkeit sichern.

Den Benutzer im Blick
FAHRION Benutzerfreundlichkeit fängt bei der Produk tpa-
lette an. Wir stellen exakt die Lösungen bereit, di e Sie im 
Arbeitsalltag benötigen – und nur Technik, die der Funkti -
onalität wirklich dient, �ndet Eingang in Spannsyst eme von 
FAHRION. 

Dabei bieten wir Ihnen neben gängigen Modellen auch  Pro-
dukte, die ganz besondere Prozessanforderungen erfü llen, 
sich aber dennoch einfach montieren und effektiv ei nset -
zen lassen. Und wir unterstützen Sie mit unserer ga nzen 
Erfahrung beim Finden und Nutzen Ihrer FAHRION Lösu ng 
nach Maß – beispielsweise im FAHRION Kompetenzzentr um, 
wo Ihnen unter realen Bedingungen fundiertes Know-h ow 
vermittelt wird.

Einleuchtend.
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So optimieren Sie Ihre Prozesse
Exzellente Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit, opti male 
Wuchtgüte, perfekt abgestimmte, sorgfältig getestet e Sys-
temlösungen: Das sind nur einige der technischen Faktoren, 
die sicherstellen, dass Sie sich auf FAHRION Produk te rund -
um verlassen können. 

Dank reibungsloser Fertigungsabläufe in höchster Qu alität 
können Sie Ihren Kunden schneller die gewünschten T eile 
liefern, während höchste Kundenzufriedenheit für luk rative 
Folgeaufträge sorgt. Zudem sind weniger Prozessschr itte 
erforderlich, weil FAHRION Präzision die Zahl der M ängel-
exemplare – und damit den Nachbearbeitungsbedarf – auf 
ein Minimum reduziert. Und bei Ihrer eigenen Techni k sind 
lange Standzeiten und eine hohe Lebensdauer von Mas chi-
ne und Werkzeug sichergestellt.

Alles läuft rund – mit glänzenden Resultaten: Das i st unser 
Versprechen an jeden, der auf FAHRION Spannsysteme setzt. 
Produktionsprozesse mit FAHRION Lösungen liefern ge nau die 
Ergebnisse, die Ihren Vorgaben entsprechen – bei be sonders 
schonender Nutzung Ihres wertvollen Maschinenparks.

Reibungslos.



10	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

Rost an Spannzangen verringert die Lebensdauer Ihre r Werk -
zeuge und führt zu deutlichen Einbußen bei der Präz ision. 
Deshalb haben wir FAHRION|Protect entwickelt: Eine bahn-
brechende neue Technologie, die Spannzangen 
langfristig vor Korrosion schützt.

FAHRION|Protect
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FAHRION|Protect geht weit über alle Standards hinau s, die 
Sie beim Korrosionsschutz für Spannwerkzeuge kennen . So 
sind viele Spannwerkzeuge bislang überhaupt nicht g e-
schützt. Bei anderen beschränkt sich der Korrosions schutz 
rein „kosmetisch“ auf die Sicht�ächen. Oder die Gen auig-
keitsanforderungen bewegen sich – bei Schneidwerkze ugen 
mit Plattensitzen – im Bereich von rund 0,01 mm.

FAHRION bietet als erster Hersteller eine Beschicht ung der 
Funktions�ächen im µ-Bereich an – und das über sein e 
gesamte Produktpalette hinweg. FAHRION|Protect schü tzt 
FAHRION Spannzangen wirksam vor äußeren Ein�üssen 
und erhält so ihre Funktionsfähigkeit und Präzision  länger 
aufrecht. Damit zeigt FAHRION einmal mehr, wie mode rnste 
Technologie als praktikable Kundenlösung auf den Ma rkt 
gebracht werden kann.

FAHRION|Protect: 
Stoppt die Korrosion. Beendet die Probleme.
Der Vergleich mit herkömmlichen, ungeschützten Span n-
zangen zeigt: Ohne Beschichtung wird die Spannzange  
innerhalb kurzer Zeit von Korrosion – sei es durch Luft -
feuchtigkeit, Kühlmittel, Reinigungslösungen, Salze  oder 
Gase – angegriffen. Das schadet nicht nur der Spann zange 
selbst, sondern Ihrem kompletten System.

Optimieren Sie Ihre Arbeit auf vielfache Weise
Beschichtete Spannzangen von FAHRION sind Korrosion s-
schutz, Qualitätsschutz, Investitionsschutz und Umwe lt -
schutz in einem:

	 Die Soll-Geometrie zwischen Spannzange und Kegel -
sitz im Futter bleibt lange erhalten – für eine dau erhaft 
�ächige Anlage ohne korrosionsbedingte Unregelmäßig -
keiten.

	 Die Teile in der Fertigung bleiben länger in den vo r-
gegebenen Toleranzen; die Zahl der Mängelexemplare 
reduziert sich.

	 Sie halten Produktionsprozesse länger auf hohem 
Niveau, sparen Zeit und können auch enge Lieferfris ten 
garantieren.

	 Höherer Rundlauf verlängert die Werkzeugstandzeiten . 
So sparen Sie Kosten und Zeit durch weniger Rüstvor -
gänge.

	 Spannzangen müssen seltener ersetzt werden bzw. 
lassen sich länger für genaue Anwendungen einsetzen .

	 Weniger Unwucht an den Werkzeugen entlastet dauer -
haft die Maschinenspindel – Ihre Instandhaltungskos ten 
sinken.

	 Längere Lebensdauer schont wertvolle Ressourcen.

Die neue Technologie wird bei FAHRION im Werk einge rich-
tet und in den Produktionsprozess integriert. Das b edeutet: 
Ganz gleich, in welchem Bereich Sie Spannzangen ein set-
zen und welche Typen Sie nutzen – Sie können in jed em Fall 
von FAHRION|Protect pro�tieren.

Spannzangen mit Korrosionsschutz 
an den Funktions�ächen im µ-Bereich

Zwei Spannzangen nach jeweils 4 Monaten Einsatz:
Links ohne Beschichtung – rechts mit FAHRION|Protec t
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Die FAHRION Präzisions-
Spannzange
Das Herzstück der Technologie ist die 
Spannzange: Die Kombination aus 
einem speziell gefertigten Stahl und 
unserer einzigartigen Fertigungstech -
nologie ermöglicht es FAHRION seit 
Jahren, Spannzangen nach DIN ISO 
15488 (ER/ESX) in überragender Quali-
tät und mit einer Genauigkeit von 
2 �m herzustellen.

Das FAHRION Präzisions-
Spannzangenfutter CENTRO|P
Das CENTRO|P hat seinen legendären 
Ruf am Markt nicht von ungefähr. Es 
ist eines der besten Spannzangenfut -
ter, die man kaufen kann. Kombiniert 
mit den perfekt auf dieses Futter 
abgestimmten FAHRION Spannzangen 
erreicht es eine Systemgenauigkeit 
von 3 µm und erspart den Einsatz 
kostenintensiver Dehn- und Schrumpf -
techniken. Die vielfältigen Vorteile 
unserer Technologie in Bezug auf 
Genauigkeit, Haltekraft, Flexibilität und 
Preis-Leistungs-Verhältnis erklären wir 
ausführlich in diesem Katalog. 

Das FAHRION Gewindeschneid-
futter SYNCHRO|T
Durch den Ausgleich von Steigungsdif -
ferenzen bzw. -toleranzen des Gewin -
dewerkzeugs und der Synchronspindel 
können die Bearbeitungsergebnisse 
auf wirtschaftliche Weise weiter opti -
miert werden. Dafür wird ein speziel -
les Gewindeschneidfutter mit Minimal-
Längenausgleich benötigt. 

Präzisions-Spannzange

Präzisions-Spannzangenfutter CENTRO|P

Gewindeschneidfutter SYNCHRO|T

Das FAHRION-Programm
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Ein präzises Spannzangenfutter kostet 
mehr als ein Standard-Spannzan -
genfutter, es schlägt dieses aber um 
Längen in der Wirtschaftlichkeit. Mit 
höchster Präzision erzielen Sie bessere 
Bearbeitungsergebnisse mit deutlich 
kleineren Fertigungstoleranzen und 
ersparen sich somit kostenintensive 
Nacharbeiten. Zudem bedeutet Prä -
zision, dass längere Standzeiten der 
Schneidwerkzeuge erreicht werden 
und die Maschinenspindel auch bei 
aufwendigsten Arbeiten geschont 
wird. Es gibt also überzeugende Grün -
de dafür, dass sich die Anschaffung 
eines Präzisions-Spannzangenfutters 
innerhalb kurzer Zeit bezahlt macht. 
Durch die Systemgenauigkeit von 3  µm 
steht das CENTRO|P nicht nur an der 
Spitze der Präzision, sondern auch für 
nachhaltige Kostenersparnis.

Auswirkungen des Rundlauffehlers 
auf die Werkzeugschneide

		     Unregelmäßige 	
		     Belastung an der 
		     Schneide

		     Werkzeugverschleiß 
		     wird größer, Ober-
		     �ächengüte wird 
		     schlechter

		     Vorschub muss 
		     reduziert werden

Genauigkeit und Haltekraft
Das FAHRION CENTRO|P gehört zur 
absoluten Spitzenklasse der Spann -
zangenfutter. Einzigartige, patentierte 
Konstruktionsmerkmale ermöglichen 
eine weitaus höhere Genauigkeit als 
herkömmliche ER-Spannzangenfutter. 
Weiter überzeugt das System durch 
deutlich höhere Haltekräfte. So kann 
das CENTRO|P in einem erheblich brei-
teren Anwendungsgebiet eingesetzt 
werden.

 
Optimale Konstruktion
Aufgrund eines durchdachten Fut -
teraufbaus erreichen wir ein Höchst -
maß an Symmetrie mit minimaler 
Restunwucht. Weitere Konstruktions -
merkmale sind das geschliffene 30° 
Trapezgewinde und eine spezielle 
Gleitbeschichtung der Mutter, die die 
Reibung verringern und mit der Dop -
pelführung für eine exakte Zentrierung 
der Mutter auf dem Futter sorgen.

Hohe Rundlauf- 
und Wiederholgenauigkeit
Mit den FAHRION Präzisions-Spann-
zangen GERC-HP wird eine hervorragen-
de Systemgenauigkeit von 3  µm (bei 
3 x D, max. 50 mm) erzielt. Konsequenz: 
Sie arbeiten bis zu sechsmal präziser 
als mit herkömmlichen ER-Spannzan -
genfuttern.

Höchste Wuchtgüte
Das Futter ist in dem System beste -
hend aus Maschinenspindel, Werk -
zeugaufnahme und Werkzeug ein 
zentrales Element zur Vermeidung von 
Schwingungen. Aus diesem Grund wird 
bei den Präzisions-Spannzangenfuttern 
CENTRO|P auf die Wuchtgüte großen 
Wert gelegt. Sie werden standard -
mäßig für Drehzahlen bis zu 60.000 
1 / min feingewuchtet und erreichen 
somit höchste Maßhaltigkeit, Ober�ä -
chengüte und Werkzeugstandzeiten.

CENTRO|P � 
Mehr Wirtschaftlichkeit durch einzigartige Präzisio n

�  x D

Haltekraft

Genauigkeit

Schlichten

Vorschruppen

HSC-Schruppen

HPC-
Schruppen

Standard-ER 
Spannzangen-
futter

CENTRO|P
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Technik, die kraftvoll zupacken kann.

CENTRO|P

CENTRO|P

�,�  mm

�,�  mm

�,�  mm

CENTRO|P
DIN Spannzange 
sitzt komplett in der 
Aufnahme:
FAHRION Patent

Näherungsweise 
Wettbewerbslösung

Standard-ER  
Spannzangenfutter

CENTRO|P  
CP �����

���

���

��

��

� 	 � 	 �� 	 �� 	 ��

Haltemoment (statisch) in Nm am Werkzeug, 
Anzugsmoment der Spannmutter ���  Nm, 
Werkzeugschaft gehärtet, geschliffen (Rz  �,�) 
und fettfrei

Standard-  
ER-Spann- 
zangenfutter

Spann-Ø 
in mm

Haltemoment in Nm

CENTRO|P

Dehnspannsystem

  Optimale 
Spannkraft-
verhältnisse,  
HPC tauglich

 Reduzierte 
Spannkraft-
verhältnisse

Hohe Haltekraft
Bei dem von FAHRION patentierten 
Spannzangensystem sitzt die Spann -
zange komplett im Futterkonus. Auf -
grund ihrer einzigartigen Konstruktion 
verzichtet sie auf eine sonst übliche 
Spannüberbrückung und verdoppelt 
so die Haltekräfte im Vergleich zu 
herkömmlichen Spannzangenfuttern. 
Das geschliffene Trapezgewinde, die 
polierte Ober�äche der Spannzange 
sowie die Rauheit in der Bohrung der 
Spannzange verstärken die Haltekräfte 
abermals. Dadurch wird hohe Sicherheit 
gewährleistet, was Schrupparbeiten mit 
optimalem Ergebnis ermöglicht.

Enorme Stabilität
Mit der speziellen Konstruktion des 
CENTRO|P wird eine bessere und 
gleichmäßigere Verteilung der Klemm -
kräfte über die gesamte zylindrische 
Mantel�äche des Werkzeugschaf -
tes erreicht und die radialen Kräfte 
werden optimal aufgenommen. Somit 
entstehen beim Fräsen perfekte Ober -
�ächen.  

Hohe Stei�gkeit
Die Reduktion von Biege- und Druck -
kräften erzeugt eine enorme Stabilität. 
Dieser Grundsatz wurde bei der Kons -
truktion des CENTRO|P nach neuesten 
Erkenntnissen praktisch umgesetzt. 
Der Futterkörper ist auf den Durch -
messer der Spannmutter verstärkt, 
was zu höchster Stei�gkeit und einer 
optimalen Störkontur führt.

Stark und unemp�ndlich
Auch Unemp�ndlichkeit ist eine Stärke. 
Das CENTRO|P ist resistent gegen 
auftretende Temperaturschwankungen 
und voll tauglich für Trockenprozesse 
und Hartfräsen bis 200°  C.
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Systemintelligenz in allen Details

Werkzeugdurchlass 
CENTRO|P

Werkzeugdurchlass 
herkömmliche  
Spannzangenfutter

Überlange Futter für 
schwer zugängliche 
Bearbeitungsstellen

Zeilen-  
fräsen

HSC-Fräsen im 
Werkzeug-  
und Formenbau

Fräsen Hart-  
fräsen

Präzisions-
reiben

Bohren/ 	
Senken

Größtmögliche Dämpfung
Mögliche Schwingungen werden durch 
das Element Spannzange gedämpft. 
Die Masse des Futters optimiert die 
Dämpfung noch weiter. Das schont die 
Maschine und die Spindel und verlän -
gert die Garantiezeiten. 

Umweltschutz
Auch wenn es um den sparsamen 
Umgang mit Energie und Ressourcen 
geht, setzen FAHRION Technologien 
Maßstäbe. CENTRO|P reduziert durch 
perfekten Rundlauf die Leistungsauf -
nahme der Spindel. Die Werkstücke 
können in kürzerer Zeit bearbeitet 
werden, womit weniger Strom ver -
braucht wird. Trockenbearbeitung 
ist möglich, die Kosten für Wasser, 
Kühlmittelanlagen und Entsorgung 
werden eingespart. Außerdem wird 
der Werkzeugverschleiß gesenkt und 
Werkzeuge müssen weniger oft ersetzt 
werden.

Optimales Handling
Trotz seiner vielen technischen Vor -
teile benötigt ein genial einfaches, 
mechanisches Spannzangenfutter von 
FAHRION keine Peripheriegeräte. Es 
kann schnell und sicher mit dem Rol -
lenschlüssel gespannt werden. Hohe 
Anschaffungskosten für Hilfsmittel 
entfallen.

Variable Kühlung
CENTRO|P ist für alle Arten der Kühl -
schmierstoffzufuhr geeignet (zentral, 
seitlich über den Bund, Minimalmen -
genschmierung, Luftkühlung, periphere 
Kühlung entlang des Schaftes, Spritz -
düsen).

Größtmöglicher Werkzeugdurchlass
Das CENTRO|P ist so konstruiert, 
dass es einen größtmöglichen Werk -
zeugdurchlass und damit einen extra 
langen Längenverstellbereich bietet. 
So kann das Werkzeug auf optimale 
Auskraglänge gespannt werden, womit 
Vibrationen verhindert, das Werkzeug 
geschont und das Ober�ächenergeb -
nis optimiert werden.

Universell einsetzbar
Das CENTRO|P ist ideal zum Bohren, 
Senken, Reiben, Fräsen, für HPC / HSC 
und zum Gewindebohren.

Intelligentes Spannsystem
Die Spannmutter des CENTRO|P wird mit 
einem Rollenschlüssel angezogen. Jede 
Spannmutter ist mit dem maximalen 
Anzugsmoment beschriftet, welches 
in Abhängigkeit zum zu spannenden 
Durchmesser steht. Grundsätzlich kann 
mit den maximalen Anzugsmomen -
ten gearbeitet werden, lediglich bei 
Schlichtbearbeitung empfehlen wir, die 
Spannmutter mit 50  – 70 % des maxi-
malen Anzugmoments zu spannen, um 
bedingt durch eine höhere Dämpfung 
optimale Bearbeitungsergebnisse zu 
erzielen. Die Spannmutter selbst ist 
komplett symmetrisch gefertigt und hat 
keine Nuten oder Bohrungen.

Auf Wunsch mit Überbrückung
Durch eine Sonderspannmutter kann 
eine Überbrückung bis 0,4  mm mit der 
Spannzange GERC-HP erreicht werden.
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SYNCHRO|T � das perfekt optimierte 
Gewindeschneidfutter

Das Gewindeschneidfutter SYNCHRO|T 
dient zum Ausgleich von Steigungsdif -
ferenzen des Gewindeschneidwerk -
zeugs und der Synchronspindel sowie 
zum Ausgleich von Steigungstoleran -
zen des Gewindeschneidwerkzeugs. 
Es wirkt als Dämpfungsglied zwischen 
Werkzeug und Spindel beim synchro -
nisierten Gewindeschneiden (Rigid 
Tapping) auf Bearbeitungszentren mit 
Synchronspindeln. 

Vielfältige Eigenschaften
= Minimaler Längenausgleich 
   auf Druck  / Zug (± 0,5 mm)
= Hohe radiale Stei�gkeit bedingt  
   durch zweifache Lagerung
= Hohe Rundlaufgenauigkeit
= �Hohe Spannkraft durch Spannung 

mittels Gewindebohrspannzangen 
mit Innenvierkant

= Separater Druck-  / Zugmechanismus
= De�nierte, einstellbare Druck-  / 
   Zugkräfte

= Kompakte, verschleißfreie Bauweise
= Hohe Lebensdauer
= Innere Kühlmittelzuführung bei 
   allen Typen möglich
= �Keine Spannmuttern mit Dicht -

scheiben bei Einsatz von Kühlmittel 
notwendig, da die FAHRION Gewin -
debohrspannzangen GERC-GBD ge-
nerell mit Dichtstopfen (einsetzbar 
bis 120 bar) geliefert werden

= Minimalmengenschmierung (MMS)   
   auf Anfrage möglich

Vorteile beim synchronisierten 
Gewindeschneiden
= Absolute Prozesssicherheit durch   
   Minimal-Längenausgleich
= Geringe Bruchgefahr
= �Hohe Standzeiten der Gewinde -

bohrer (bis zu 150  % höher als mit 
starrem Spannzangenfutter)

= Verbesserte Gewindequalität
= Weniger Stillstandzeiten an der  
   Maschine

Fazit
Um das optimale Zerspanungsergebnis 
zu erhalten, sollten auf Maschinen mit 
Synchronspindel trotz neuester Steue-  
rungen zur Erhöhung der Standzeit 
und Verbesserung der Qualität die 
FAHRION Gewindeschneidfutter 
SYNCHRO|T eingesetzt werden.
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Spannzangenfutter mit Steilkegel 
DIN 69871-1 (DIN ISO 7388-1)  – AD30

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben Seit e ��, 
Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seite ��

�)  A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma ßänderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma ß A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�)  Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wucht en beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge un d vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

G E R

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.² )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.² )

M I N I

G E R

STANDARD
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CP��M-B��-A=�� �����������

AD/B

��

�� �� �� �� �� �

�,�–�,�  
GERC��-HP/HPD

HPC��M•  
HPC��M-DI

CP��M-B��-A=��� ����������� ��� �� �� �� �� ��

CP��M-B��-A=��� ����������� ��� ��� �� �� �� �

CP��M-B��-A=��� ����������� ��� ��� �� �� �� ��

CP��M-B��-A=�� �����������

��

�� ��

�� �� �� ��
�,�–��,�  
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��MS•  
HPC��MS-DI

CP��M-B��-A=��� ����������� ��� ��

CP��M-B��-A=��� ����������� ��� ���

CP��M-B��-A=��� ����������� ��� ���

CPC��-B��-A=��� �����������
AD/B ��

��� �,� ���
�� �� �� ��

�,�–��,�
GERC��-HP/
HPD/GBD

HPC��C•
HPC��C-DICPC��-B��-A=��� ����������� ��� �,� ���

 H 

 D
 

 G 

 A 

 E 

A

D

 E 

 H 

 G �.

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
DIN 69871-1 (DIN ISO 7388-1)  – AD40  | AD/B40

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCC Spezialmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspannzange n 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

�)  A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma ßänderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma ß A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�)  Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wucht en beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge un d vom Gewicht des Futters abhängig

G E R

G E R

G  � , �
U��gmm max. 
��.��� �/min.² )

G  � , �
U��gmm max. 
��.��� �/min.² )

M I N I

KONISCH
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Spannzangenfutter mit Steilkegel 
DIN 69871-1 (DIN ISO 7388-1)  – AD40  | AD/B40

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

�)  	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 ohne Freistich nach DIN  ����� vor dem Greiferrillenbund
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

STANDARD

G E R

G  � , �
U��gmm max. 
��.��� �/min.³ )
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Spannzangenfutter mit Steilkegel 
DIN 69871-1 (DIN ISO 7388-1)  – AD40  | AD/B40

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �) F �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

SYNCHRO|T

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�  – �,�

Schaft-ø
�  – �

Schaft-ø
��  – ��

Schaft-ø
��  – ��

�)  	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seite ��
�)  	 Einstecktiefe Maß E für Werkzeugschäfte �  ��  mm und Maß F für Werkzeugschäfte >  ��  mm
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Montagevorri chtungen Seite ��, Gewindebohrspannzangen Seiten �� , ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen Seiten �� , ��

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seite ��, Dichtscheiben Seite ��, Ans chlag-
schrauben Seite ��, Anzugsbolzen Seiten ��, ��

STANDARD

GOZ

G B
G  � , �

��.���  �/min
bzw.U �  �  gmm³)

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )
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�� ��

CP��-AD��-A=��� ����������� ��� ���

CP��-AD��-A=�� �����������

��

�� ��

�� �� �� ��
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-AD��-A=��� ����������� ��� ���

CP��-AD��-A=��� ����������� ��� ���

CP��-B��-A=�� �����������

AD/B

��

�� ��� �� �� �� ��
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-B��-A=��� ����������� ��� ��� ��
��

��
��

CP��-B��-A=��� ����������� ��� ��� �� ��

CP��-B��-A=�� �����������
��

�� �� ��
�� - -

�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DICP��-B��-A=��� ����������� ��� �� ��

CP���DG-B��-A=�� �����������

AD/B

��

�� ���

�� �� - -
�,�–��,�
FM��DG•HP

HPC���•
HPC���-DIG

CP���DG-B��-A=�� ����������� �� �� �� - -
�,�–��,�
FM��DG

HPC���•
HPC���-DIG

A

D

 H 

 G 

 E 

A

D

 G 

 E 
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Spannzangenfutter mit Steilkegel 
DIN 69871-1 (DIN ISO 7388-1)  – AD50 | AD/B50

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

�)  A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma ßänderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma ß A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�)  Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wucht en beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge un d vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seite ��, Dichtscheiben Seite ��, Ans chlag-
schrauben Seite ��, Anzugsbolzen Seiten ��, ��

G E R

STANDARD

STANDARD

GOZ

G  � , �
U��gmm max. 
��.��� �/min.² )

G  � , �
U��gmm max. 
��.��� �/min.² )
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ST��-GB-B��-A=�� �����������
AD/B

�� ��
�� �� ��

- M�–M�� GERC��-GBD

ST��-GB-B��-A=�� ����������� �� �� �� M�–M�� GERC��-GBD

CP��M-HSK-A��-A=�� �) �����������

A

�� �� ��
- -

�,�–�,�
GERC��-HP/HPD

HPC��M•
HPC��M-DI

CP��M-HSK-A��-A=�� �) �����������
��

�� �� �,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��MS•
HPC��MS-DICP��M-HSK-A��-A=��� ����������� ��� �� �� �� �� ��

 
D

 

 A 

 E 

T

A

D

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
DIN 69871-1 (DIN ISO 7388-1)  – AD50 | AD/B50

SYNCHRO|T

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�  – �,�

Schaft-ø
�  – �

Schaft-ø
��  – ��

Schaft-ø
��  – ��

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�)  	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�)  	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�)  	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Montagevorri chtungen Seite ��, Gewindebohrspannzangen Seiten �� , ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen Seiten �� , ��

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel  
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A32

G B

G E R
M I N I

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )

M M S �) U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )



CP��-HSK-A��-A=�� �) ����������� A �� �� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��M-HSK-A��-A=�� �����������
A ��

�� �� ��
��

- - �,�–�,�
GERC��-HP/HPD

HPC��M•
HPC��M-DICP��M-HSK-A��-A=��� ����������� ��� �� �� �� �

 D
 

 E 

 A 

 
D

 

 A 

 E 

 G 
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CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1–  HSK-A32

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Se ite ��

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�)  	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben Seit e ��, 
Konuswischer Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Seite ��

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A40

G E R
STANDARD

G E R
M I N I

M M S �)

M M S �)

Werkzeugspannsysteme

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )



25

CPC��M-HSK-A��-A=��� ����������� A �� ��� �,� �� �� �� �� �
�,�–�,�
GERC��-HP/
HPD

HPC��M•
HPC��M-DI

CPC��-HSK-A��-A=�� �����������
A ��

��
�

�� ��
��

- - �,�–��,�
GERC��-HP/
HPD/GBD

HPC��C•
HPC��C-DICPC��-HSK-A��-A=��� ����������� ��� �� �� �� ��

A

E

G

H

D

�.

 A 

 E 

 G 

 H 

 D
 

�.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCC Spezialmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben Seit e ��, 
Konuswischer Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Seite ��

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A40

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, Spannschlüssel Sei ten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzisio ns-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspannzang en 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�)  	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

G E R
MINI

KONISCH

G E R
KONISCH

M M S �)

M M S �)

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )



CP��-HSK-A��-A=�� �����������

A

�� ��
��

�� �� - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-HSK-A��-A=�� �) �����������
��

�� - - - - �,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DICP��-HSK-A��-A=��� ����������� ��� �� �� �� �� ��

CP��-HSK-A��-A=�� �) ����������� �� �� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

ST��-GB-HSK-A��-A=�� ����������� A �� �� �� �� - - M�–M�� GERC��-GBD

 D
 

 G 

 E 

 A 

T

D

A
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CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A40

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

SYNCHRO|T

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�  – �,�

Schaft-ø
�  – �

Schaft-ø
��  – ��

Schaft-ø
��  – ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Montagevorri chtungen Seite ��, Gewindebohrspannzangen Seiten �� , ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelübergaberohr e und 
Schlüssel Seite ��

G E R
STANDARD

G B

M M S �)

M M S �)

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )
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CPC��M-HSK-A��-A=��� ����������� A �� ��� �,� �� �� �� �� �
�,�–�,�
GERC��-HP/
HPD

HPC��M•
HPC��M-DI

CP��M-HSK-A��-A=��� ����������� A �� ��� �� �� �� �� �
�,�–�,�
GERC��-HP/HPD

HPC��M•
HPC��M-DI

 G 

 H 

 E 

 A 

 D
 

E

H

G

A

D

�.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A50

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seite �� , Spannschlüssel Sei ten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzisio ns-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben Sei te ��, 
Konuswischer Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben Seit e ��, 
Konuswischer Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Seite ��

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seite ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

G E R
M I N I

MINI
KONISCHG E R

M M S �)

M M S �) U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )



CP��-HSK-A��-A=��  � �����������

A

��

�� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-HSK-A��-A=�� ����������� �� �� ��
��

- -

CP��-HSK-A��-A=��� ����������� ��� �� �� �� ��

CP��-HSK-A��-A=��  � ����������� �� �� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CPC��-HSK-A��-A=�� �����������

A ��

��

�,�

�� ��

��
- - �,�–��,�

GERC��-HP/
HPD/GBD

HPC��C•
HPC��C-DI

CPC��-HSK-A��-A=��� ����������� ��� ��
��

CPC��-HSK-A��-A=��� ����������� ��� ��� �� ��

 H 

 G 

 D
 

 E 

 A 

�.
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 E 
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CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCC Spezialmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A50

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspannzange n 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

G E R
KONISCH

G E R
STANDARD

M M S �)

M M S �)

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )
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ST��-GB-HSK-A��-A=�� �����������
A

�� ��
�� ��

-
-

M�–M�� GERC��-GBD

ST��-GB-HSK-A��-A=�� ����������� �� �� �� M�–M�� GERC��-GBD

T

D

A

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A50

SYNCHRO|T

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�  – �,�

Schaft-ø
�  – �

Schaft-ø
��  – ��

Schaft-ø
��  – ��

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Montagevorri chtungen Seite ��, Gewindebohrspannzangen Seiten �� , ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelübergaberohr e und 
Schlüssel Seite ��

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

G B

M M S �) G  � , �
��.���  �/min
bzw.U �  �  gmm²)
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30	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCC Spezialmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A63

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspannzange n 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

M I N I

G E R

G E R
KONISCH

M M S �)

M M S �)

G  � , �
U��gmm max. 
��.��� �/min.³ )

G  � , �
U��gmm max. 
��.��� �/min.³ )
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G

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A63

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

G E R
STANDARD

M M S �) G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )
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32	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1–  HSK-A63

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Se ite ��

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seite ��, Dichtscheiben Seite ��, Kon uswischer 
Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Sei te ��

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

G E R
KONISCH
STANDARD

GOZ
KONISCH
STANDARD

M M S �)

M M S �)

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )
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ST��-GB-HSK-A��-A=�� �����������
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�,�–��,�
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HPC���•
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D

A

 E 

T

D

A

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A63

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

SYNCHRO|T

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�  – �,�

Schaft-ø
�  – �

Schaft-ø
��  – ��

Schaft-ø
��  – ��

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seite ��, Dichtscheiben Seite ��, Kon uswischer 
Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Sei te ��

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Montagevorri chtungen Seite ��, Gewindebohrspannzangen Seiten �� , ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelübergaberohr e und 
Schlüssel Seite ��

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seite ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

GOZ
STANDARD

G B

M M S �)

M M S �)

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )
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34	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1–  HSK-A80

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

G E R
STANDARD

M M S �) G  � , �
��.���  �/min
bzw.U �  �  gmm³)



35

CP��-HSK-A���-A=��� �����������

A

��
��� ��

�� �� �� ��
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DICP��-HSK-A���-A=��� ����������� ��� ���

CP��-HSK-A���-A=��� �����������
��

��� �� ��
��

��
��

�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DICP��-HSK-A���-A=��� ����������� ��� ��� �� ��

CP��-HSK-A���-A=��� �����������

��

��� �� ��
��

��
�� �,�–��,�

GERC��-HP/HPD/GBD
HPC��•
HPC��-DI

CP��-HSK-A���-A=��� ����������� ��� �� �� ��

CP��-HSK-A���-A=��� ����������� ��� ��� �� �� �� ��

CP��-HSK-A���-A=��� �) ����������� �� ��� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CPC���DG-HSK-A���-
A=�� �) �����������

A

�� �� ��

- - - -

�,�–��,�
FM��DG•HP

HPC���•
HPC���-DIG

CPC���DG-HSK-A���-
A=��� �) ����������� �� ��� ��

�,�–��,�
FM��DG

HPC���•
HPC���-DIG

 D
 

 G 

 E 

 A 

 H 

 D
 

 E 

 A 

�.

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1–  HSK-A100

CENTRO|P GER – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seite ��, Dichtscheiben Seite ��, Kon uswischer 
Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Sei te ��

G E R
STANDARD

GOZ
KONISCH
STANDARD

M M S �)

M M S �)

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )



ST��-GB-HSK-A���-A=��� �����������
A

�� ���
�� �� ��

- M�–M�� GERC��-GBD

ST��-GB-HSK-A���-A=��� ����������� �� ��� �� M�–M�� GERC��-GBD

CP�M-HSK-E��-A=�� �) �����������

E

��

��

- ��

- - - -

�,�–�,�
GERC�-HP

HPC�M

CP��M-HSK-E��-A=�� �) ����������� �� �,� ��
�,�–�,�
GERC��-HP/
HPD

HPC��M•
HPC��M-DI

CP��M-HSK-E��-A=�� �) ����������� �� �� - ��
�,�–��,�
GERC��-HP/
HPD/GBD

HPC��MS•
HPC��MS-DI

T

D

A
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SYNCHRO|T

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�  – �,�

Schaft-ø
�  – �

Schaft-ø
��  – ��

Schaft-ø
��  – ��

CENTRO|P –Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

�)  	 MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite �
�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-1/ISO 12164-1  – HSK-A100

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-5  – HSK-E25

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Montagevorri chtungen Seite ��, Gewindebohrspannzangen Seiten �� , ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelübergaberohr e und 
Schlüssel Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Se ite ��

G B

G E R

M M S �) G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

M I N I
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CPC�M-HSK-E��-A=�� �) �����������

E

��

��

�,�

�� - -

- -

�,�–�,�
GERC�-HP

HPC�M

CPC��M-HSK-E��-A=�� ����������� �� �� �� ��
�,�–�,�
GERC��-HP/
HPD

HPC��M•
HPC��M-DI

CPC��M-HSK-E��-A=�� �) ����������� �� �� �� �� �� - -
�,�–��,�
GERC��-HP/
HPD/GBD

HPC��MS•
HPC��MS-DI

D

 �
. 

 G 

 A 

 E 

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

�)  	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Nur Innenanschlag AS-CP��-U (Gewinde M�x�) möglich
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-5  – HSK-E32

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

G E R
MINI

KONISCH

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )



CP��-HSK-E��-A=�� �) ����������� E �� �� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CPC��M-HSK-E��-A=�� �����������

E

��

��

�,�

�� ��
��

- -
�,�–�,�
GERC��-HP/
HPD

HPC��M•
HPC��M-DI

CPC��M-HSK-E��-A=��� ����������� ��� �� �� �� ��

CPC��M-HSK-E��-A=��� ����������� ���
�� �� �� ��

��

CPC��M-HSK-E��-A=��� ����������� ���

��CPC��M-HSK-E��-A=�� �����������
��

�� �� ��
��

�� �,�–��,�
GERC��-HP/
HPD/GBD

HPC��MS•
HPC��MS-DICPC��M-HSK-E��-A=��� ����������� ��� �,� �� �� ��

 E 

 A 

 D
 

 A 

 
D

 

 G 

 H 

 E 

�.
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�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, ��, �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Se ite ��

G E R
STANDARD

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-5  – HSK-E40

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

G E R
MINI

KONISCH

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )
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CP��-HSK-E��-A=�� �) ����������� E �� �� �� �� �� - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CPC��M-HSK-E��-A=�� �����������

E

��
��

�,�

�� ��
��

- - �,�–�,�
GERC��-HP/
HPD

HPC��M•
HPC��M-DICPC��M-HSK-E��-A=��� ����������� ��� �� �� �� ��

CPC��M-HSK-E��-A=�� �����������
��

�� �� ��
��

��
��

�,�–��,�
GERC��-HP/
HPD/GBD

HPC��MS•
HPC��MS-DICPC��M-HSK-E��-A=��� ����������� ��� �,� �� �� ��

A

G

D

E

 D
 

 G 

 H 

 E 

 A 

�.

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, ��, �� und ��
�) 	 Nur Innenanschlag AS-CP��-U (Gewinde M��x�) möglich
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Kühlmittelüb ergaberohre und Schlüssel Seite ��

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-5  – HSK-E50

G E R
MINI

KONISCH

G E R
STANDARD

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )



CP��-HSK-E��-A=�� �) ����������� E �� �� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-HSK-F��-A=�� �) ����������� F �� �� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

 D
 

 A 

 E 
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CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��, Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel Se ite ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-5  – HSK-E63

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-6  – HSK-F50

G E R

G E R

STANDARD

STANDARD

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )
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CP��-HSK-F��-A=��� �����������

F

��

��� ��

�� �� �� ��
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-HSK-F��-A=��� ����������� �� �� �� �� ��
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-HSK-F��-A=�� �) �����������
��

�� �� - - - - �,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DICP��-HSK-F��-A=��� ����������� ��� �� �� �� �� ��

CP���DG-HSK-F��-A=�� �) ����������� F �� �� �� - - - -
�,�–��,�
FM��DG-HP

HPC���•
HPC���-DIG

 A 

 D
 

 E 

A

E

D

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel 
DIN 69893-6  – HSK-F63

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, Spannschlüssel Sei ten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzisio ns-Spannzangen Seite ��, Dichtscheiben Seite ��, Ko nuswischer 
Seite ��

G E R
STANDARD

GOZ
STANDARD

G  � , �
��.���  �/min
bzw.U �  �  gmm³)

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )



CP��M-C�-A=�� �) ����������� AD �� �� �� - - - -
�,�-��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��MS•
HPC��MS-DI

CP��-C�-A=�� �) ����������� AD �� �� �� - - - -
�,�-��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI
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CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bedingt durch das von der Norm ISO �����-� vorgegeb ene Gewinde M��x�,� können bei der Schnittstelle C�  Werkzeuge mit Schaftdurchmesser bis �� mm tiefer,  

als beim Maß E angegeben, eingesteckt werden
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Polygonalschaft 
ISO 26623-1 – C3 (AD)

G E R

G E R
STANDARD

M I N I

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Konuswischer  Seite ��

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )
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CP��-C�-A=�� �����������

AD

��

��

�� �� �� - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-C�-A=�� �) ����������� �� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CP��-C�-A=�� �) ����������� �� �� �� - - - -
�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DI

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bedingt durch das von der Norm ISO �����-� vorgegeb ene Gewinde M��x�,� können bei der Schnittstelle C�  Werkzeuge mit Schaftdurchmesser bis �� mm tiefer,  

als beim Maß E angegeben, eingesteckt werden
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Spannzangenfutter mit Polygonalschaft 
ISO 26623-1 – C4 (AD)

G E R
STANDARD

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )
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�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bedingt durch das von der Norm ISO �����-� vorgegeb ene Gewinde M��x�,� können bei der Schnittstelle C�  Werkzeuge mit Schaftdurchmesser bis �� mm tiefer, als 

beim Maß E angegeben, eingesteckt werden
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

G E R
STANDARD

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Polygonalschaft 
ISO 26623-1 – C5 (AD)

G E R

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

M I N I

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min. � )
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�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Extra kurze Ausführung, ohne Innenanschlag
�) 	 Bedingt durch das von der Norm ISO �����-� vorgegeb ene Gewinde M��x� können bei der Schnittstelle C� W erkzeuge mit Schaftdurchmesser bis �� mm tiefer,  

als beim Maß E angegeben, eingesteckt werden
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Polygonalschaft 
ISO 26623-1 – C6 (AD)

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

G E R
STANDARD

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm� )



CP��-C�-A=��� �����������
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��

��� ��

�� �� �� ��
�,�–��,�
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CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Polygonalschaft 
ISO 26623-1 – C8 (AD)

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

G E R
STANDARD

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Bedingt durch das von der Norm ISO �����-� vorgegeb ene Gewinde M��x� können bei der Schnittstelle C� W erkzeuge mit Schaftdurchmesser bis �� mm tiefer,  

als beim Maß E angegeben, eingesteckt werden
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

G  � , �
��.���  �/min
bzw.U �  �  gmm³)
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�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seite ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCM Minimuttern

G E R

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben  Seite ��, 
Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen Seiten ��, ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben  Seite ��, 
Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen Seiten ��, ��

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BT30 (AD)

M I N I

G E R

MINI
KONISCH

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.² )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.² )
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�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seite �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BT30 (AD)

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

G E R
STANDARD

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm²)
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�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCC Spezialmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BT40 (AD | AD/B)

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspannzange n 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

M I N I

G E R

G E R
KONISCH

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm²)

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm²)
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50	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BT40 (AD)

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

G E R
STANDARD

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm²)
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CP���DG-BTB��-A=�� ����������� AD/B �� �� �� �� �� �� - -
�,�–��,�
FM��DG-HP

HPC���•
HPC���-DIG

ST��-GB-BTB��-A=�� �����������

AD/B

�� ��

�� ��

-
-

M�–M�� GERC��-GBD

ST��-GB-BTB��-A=�� ����������� �� �� M�–M�� GERC��-GBD

ST��-GB-BTB��-A=��� ����������� �� ��� �� M�–M�� GERC��-GBD

 A 

 D
 

 E 

 G 

 F 

T
D

A

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BT40 (AD/B)

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seite ��, Dichtscheiben Seite ��, Ans chlag-
schrauben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbo lzen Seiten ��, ��

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Montagevorri chtungen Seite ��, Gewindebohrspannzangen Seiten �� , ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen Seiten �� , ��

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �) F �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

SYNCHRO|T

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�-�,�

Schaft-ø
�-�

Schaft-ø
��-��

Schaft-ø
��-��

�)  	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seite ��
�)  	 Einstecktiefe Maß E für Werkzeugschäfte �  ��  mm und Maß F für Werkzeugschäfte >  ��  mm
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

GOZ
STANDARD

G B

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm³)
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��

�� ��
�� �� - -

�,�–��,�
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HPC��•
HPC��-DICP��-BT��-A=��� ����������� ��� ���

ST��-GB-BTB��-A=��� ����������� AD/B �� ��� �� �� �� �� M�–M�� GERC��-GBD

 A 

 D
 

 H 

 G 

 E 

T

D

A

52	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

SYNCHRO|T

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�  – �,�

Schaft-ø
�  – �

Schaft-ø
��  – ��

Schaft-ø
��  – ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Montagevorri chtungen Seite ��, Gewindebohrspannzangen Seiten �� , ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen Seiten �� , ��

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BT50 (AD | AD/B)

G E R
STANDARD

G B

G  � , �
��.���  �/min
bzw.U �  �  gmm²)

G  � , �
��.���  �/min
bzw.U �  �  gmm²)
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Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BTP30 (AD) mit Plananlage

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seite ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben Seit e ��, 
Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen Seiten ��, ��

CENTRO|P– Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

M I N I

G E R

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.² )

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E 
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.
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54	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BTP30 (AD) mit Plananlage

G E R
STANDARD

G  � , �
��.���  �/min
bzw.U �  �  gmm²)

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seite �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BTP40 (AD) mit Plananlage

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P– Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E 
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

M I N I

G E R

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm²)

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��
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56	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2)  – MAS/BTP40 (AD) mit Plananlage

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��, Anzugsbolzen  Seiten ��, ��

G E R
STANDARD

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm²)
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�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�) 	 CAT�� wird nach ASME B�.�� mit Gewinde �/�“-�� UNC geliefert
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P– Schlanke Ausführung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E 
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten ��, ��, Anschlagschrauben  Seite ��, 
Konuswischer Seite ��

Die Spannfutter mit CAT�� sind nach ASME B�.��-���� /���� Standard gefertigt. Es können Störungen beim Werkzeugwechsler auf Maschinen älteren 
Standards eintreten.
Bitte beachten Sie die Maschinenanforderungen bei d er Bestellung.

CENTRO|P – Konische Ausführung für HPCC Spezialmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �) �.

max.  
Einstecktiefe
ohne  
Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E 
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspannzange n 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

Die Spannfutter mit CAT�� sind nach ASME B�.��-���� /���� Standard gefertigt. Es können Störungen beim Werkzeugwechsler auf Maschinen älteren 
Standards eintreten.
Bitte beachten Sie die Maschinenanforderungen bei d er Bestellung.

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
ASME B5.50–2009/2015 – CAT40 (AD)

M I N I

G E R

G E R
KONISCH

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm³)

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm³)
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CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Spannzangenfutter mit Steilkegel 
ASME B5.50–2009/2015 – CAT40 (AD)

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A�)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E 
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

Die Spannfutter mit CAT�� sind nach ASME B�.��-���� /���� Standard gefertigt. Es können Störungen beim Werkzeugwechsler auf Maschinen älteren 
Standards eintreten. 
Bitte beachten Sie die Maschinenanforderungen bei d er Bestellung.

�)  A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma ßänderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma ß A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�)  CAT�� wird nach ASME B�.�� mit Gewinde �/�“-�� UNC  geliefert
�)  Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wucht en beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge un d vom Gewicht des Futters abhängig

G E R
STANDARD

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm³)
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Spannzangenfutter mit Steilkegel 
ASME B5.50–2009/2015 – CAT50 (AD)

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A�)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E 
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

Die Spannfutter mit CAT�� sind nach ASME B�.��-���� /���� Standard gefertigt. Es können Störungen beim Werkzeugwechsler auf Maschinen älteren 
Standards eintreten. 
Bitte beachten Sie die Maschinenanforderungen bei d er Bestellung.

�)  A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma ßänderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma ß A�)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��
�)  CAT�� wird nach ASME B�.�� mit Gewinde �“-� UNC ge liefert
�)  Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wucht en beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge un d vom Gewicht des Futters abhängig

G E R
STANDARD

G  � , �
��.���  �/min

bzw.U �  �  gmm³)
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CENTRO|P – Werkzeugverlängerung für HPCM Minimuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Z D L� L�  �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag
Spann-
bereich / 
Spann-
zangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E 
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

�) 	 L� gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maßänd erung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß A �)  bei Spannmuttern auf Seiten �� und ��

SYNCHRO|T – mit Schaft DIN  ���� B+E

Bezeichnung Bestell-Nr. Z D A

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Schneidbereich Spannzangen
Schaft-ø
�,�  – �,�

Schaft-ø
�  – �

Schaft-ø
��  – ��

Schaft-ø
��  – ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Präzisions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspannzangen Seiten ��, ��, Dichtsche iben 
Seite ��, Anschlagschrauben Seite ��, Konuswischer Seite ��

Zubehör: Spannschlüssel Seiten ��, ��, Gewindebohrs pannzangen Seiten ��, ��, Konuswischer Seite ��

Spannzangenfutter mit 
zylindrischem Schaft (AD)

M I N I

G E R

G B
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CP��-A��H-A=�� �����������
A ��

�� ��
�� �� - -

�,�–��,�
GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��•
HPC��-DICP��-A��H-A=�� ����������� �� ��

CP���DG-A��-A=�� ����������� A �� �� �� �� �� �� - -
�,�–��,�
FM��DG•HP

HPC���•
HPC���-DIG

 A 

 E 

 D
 

 G 

D

A

 E 

 G 

 F 

�) 	 A-Maß gültig für Spannmutter ohne Dichtscheibe; Maß änderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Maß  A�)  bei Spannmuttern auf Seiten ��, �� und ��
�) 	 Einstecktiefe Maß E für Werkzeugschäfte �  ��  mm und Maß F für Werkzeugschäfte >  ��  mm
�) 	 Bitte die Hinweise auf Seite �� ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Länge und  vom Gewicht des Futters abhängig

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E �) F �)
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

CENTRO|P – Ausführung für HPC Spannmuttern (ohne Mit nahmenut und Positioniernut)

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A �)

max.  
Einstecktiefe
ohne Anschlag

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / 
Spannzangen

Spann-
mutternTyp U Typ W

E
G 
max.

G 
min.

H 
max.

H 
min.

Zubehör: Spannmuttern Seite ��, Spannschlüssel Seit en ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präzision s-Spannzangen Seite ��, Dichtscheiben Seite ��, 
Anschlagschrauben Seite ��, Konuswischer Seite ��

Zubehör: Spannmuttern Seiten ��, ��, Spannschlüssel  Seiten ��, ��, Montagevorrichtungen Seite ��, Präz isions-Spannzangen Seiten �� - ��, Gewindebohrspann zangen 
Seiten ��, ��, Dichtscheiben Seite ��, Anschlagschr auben Seite ��, Konuswischer Seite ��

Spannzangenfutter mit Steilkegel ähnlich 
DIN 69871 – A30 (Holzbearbeitung)

G E R
STANDARD

GOZ
STANDARD

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )

U��gmm 
max. ��.��� 

�/min.³ )



HPC�M ������� �,�  – �,� �� �� CP�M GERC�-HP

HPC��M ������� �,�  – �,� �� ��,� CP��M•CPC��M GERC��-HP/HPD

HPC��MS ����������� �,�  – ��,� �� ��,� CP��M•CPC��M GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��M-DI Ø=�,� ����������� �,�

�� ��,� +�,� CP��M•CPC��M GERC��-HP

HPC��M-DI Ø=�,� ����������� �,�

HPC��M-DI Ø=�,� ����������� �,�

HPC��M-DI Ø=�,� ����������� �,�

HPC��M-DI Ø=�,� ����������� �,�

AZ-ER� ������� HPC�M GERC�-HP

AZ-ER�� ������� HPC��M•HPC��M-DI GERC��-HP/HPD

 D
 

 L 

 L 

 D
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Zubehör Spannmuttern HPC

Minimuttern HPCM

Minimuttern HPCM-DI  – abgedichtet

Spannzangenauszieher AZ-ER für Minimuttern HPCM

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L für Spannzangenfutter für Spannzangen

Bezeichnung Bestell-Nr. Spanndurchmesser D L A�) für Spannzangenfutter für Spannzangen

Bezeichnung Bestell-Nr. für Spannmutter für Spannzangen

=	mit extrem kleinen Baumaßen für hohe Drehzahlen 

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden 

=	zur Entnahme der Spannzange aus der Spannmutter

Spannmuttern DI sind bauartbedingt länger als die n ormalen Muttern (A-Maß siehe Produktseiten �� bis � � plus A�) )

=	mit extrem kleinen Baumaßen für hohe Drehzahlen

=	zur Direktabdichtung (für Innenkühlung oder zur Abd ichtung  

nach innen gegen Schmutz)

=	je nach Werkzeugschaft-Ø wird eine Spannmutter benö tigt

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden

G E R

G E R

G E R
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HPC��C ������� �,�  – ��,� �� ��,� CPC�� GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��C-DI ������� �,�  – ��,� �� ��,� +� CPC�� GER��-HP/HPD/GBD

HPC��MS-DI ����������� �,�  – ��,� �� ��,� +� CP��M•CPC��M GERC��-HP

HPC��C-DI ������� �,�  – ��,� �� ��,� +� CPC�� GERC��-HP

 L 

 D
 

 D
 

 L 

 L 

 D
 

Zubehör Spannmuttern HPC

Minimuttern HPCM-DI für Dichtscheiben

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L A�) für Spannzangenfutter für Spannzangen

=	mit extrem kleinen Baumaßen für hohe Drehzahlen

=	für Dichtscheiben (für Innenkühlung oder zur Abdicht ung  

nach innen gegen Schmutz)

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden

Spannmuttern DI sind bauartbedingt länger als die n ormalen Muttern (A-Maß siehe Produktseiten �� bis � � plus A�) )

Spezialmuttern HPCC (konisch)

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L für Spannzangenfutter für Spannzangen

=	konische Spannmutter für den Formenbau

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden

Spezialmuttern HPCC-DI (konisch) für Dichtscheiben

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L A�) für Spannzangenfutter für Spannzangen

=	konische Spannmutter für den Formenbau

=	für Dichtscheiben (für Innenkühlung oder zur Abdicht ung  

nach innen gegen Schmutz) 

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden

Spannmuttern DI sind bauartbedingt länger als die n ormalen Muttern (A-Maß siehe Produktseiten �� bis � � plus A�) )

G E R

G E R

G E R



HPC�� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP/HPD/GBD

HPC�� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP/HPD/GBD

HPC�� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP/HPD/GBD

HPC�� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP/HPD/GBD

HPC�� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP/HPD/GBD

HPC��-DI ������� �,�  – ��,� �� ��,� +� CP�� GERC��-HP

HPC��-DI ������� �,�  – ��,� �� ��,� +� CP�� GERC��-HP

HPC��-DI ������� �,�  – ��,� �� ��,� +�,� CP�� GERC��-HP

HPC��-DI ������� �,�  – ��,� �� ��,� +�,� CP�� GERC��-HP

HPC��-DI ������� �,�  – ��,� �� ��,� +�,� CP�� GERC��-HP

 L 
 D

 
 D

 

 L 
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Zubehör Spannmuttern HPC

Spannmuttern HPC

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L für Spannzangenfutter für Spannzangen

=	für hohe Drehzahlen 

=	zum hochgenauen Spannen von HPC Werkzeugen

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden

Spannmuttern HPC-DI für Dichtscheiben

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L A�) für Spannzangenfutter für Spannzangen

=	für hohe Drehzahlen

=	zum hochgenauen Spannen von HPC Werkzeugen

=	für Dichtscheiben (für Innenkühlung oder zur Abdicht ung  

nach innen gegen Schmutz)

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden

Spannmuttern DI sind bauartbedingt länger als die n ormalen Muttern (A-Maß siehe Produktseiten �� bis � � plus A�) )

G E R

G E R
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HPC��� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP���DG FM��DG•HP

HPC��� ������� �,�  – ��,� �� �� CP���DG FM��DG

HPC���-DIG ������� �,�  – ��,� �� ��,� +� CP���DG FM��DG•HP

HPC���-DIG ������� �,�  – ��,� �� �� +� CP���DG FM��DG

 D
 

 L 
 D

 

 L 

Zubehör Spannmuttern HPC

Spannmuttern HPC

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L für Spannzangenfutter für Spannzangen

=	für hohe Drehzahlen 

=	zum hochgenauen Spannen von HPC Werkzeugen

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden

Spannmuttern HPC-DIG für Dichtscheiben

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L A�) für Spannzangenfutter für Spannzangen

Spannmuttern DI sind bauartbedingt länger als die n ormalen Muttern (A-Maß siehe Produktseiten �� bis � � plus A�) )

=	für hohe Drehzahlen 

=	zum hochgenauen Spannen von HPC Werkzeugen

=	für Dichtscheiben (für Innenkühlung oder zur Abdicht ung  

nach innen gegen Schmutz)

=	nur das Nennmaß kann gespannt werden

GOZ

GOZ



CP��  -HSS -Ø -�,� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP

CP��-HSS-Ø-�,� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP

CP��-HSS-Ø-�,� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP

CP��-HSS-Ø-�,� ������� �,�  – ��,� �� ��,� CP�� GERC��-HP

 L 
 D
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Zubehör Spannmuttern HSS

Spannmuttern HSS

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich D L für Spannzangenfutter für Spannzangen

=	zum Spannen von HSS Werkzeugen 

=	limitierte Drehzahl (vorgewuchtet)

=	mit Überbrückung (minus �,�  mm)

G E R



67

ROD�� ������� HPC�M

RH�� ����������� HPC��M•HPC��M-DI

RO�� ������� HPC��MS•HPC��MS-DI

RO�� ������� HPC��C•HPC��C-DI

RO�� ������� HPC��•HPC��-DI•CP��-HSS-Ø-�,�•ST��-GB

RO�� ������� HPC��•HPC��-DI•CP��-HSS-Ø-�,�•ST��-GB

RO�� ������� HPC��•HPC��-DI•CP��-HSS-Ø-�,�•ST��-GB

RO�� �������
HPC��•HPC��-DI•CP��-HSS-Ø-�,�•ST��-GB•
HPC���•HPC���-DIG

RO�� ������� HPC��•HPC��-DI•ST��-GB•HPC���•HPC���-DIG

DRH�� �����������

�x��

HPC��M•HPC��M-DI

DRO�� ������� HPC��MS•HPC��MS-DI

DRO�� ������� HPC��C•HPC��C-DI

DRO�� �������

��x��

HPC��•HPC��-DI•CP��-HSS-Ø-�,�•ST��-GB

DRO�� ������� HPC��•HPC��-DI•CP��-HSS-Ø-�,�•ST��-GB

DRO�� ������� HPC��•HPC��-DI•CP��-HSS-Ø-�,�•ST��-GB

DRO�� �������
HPC��•HPC��-DI•CP��-HSS-Ø-�,�•ST��-GB•
HPC���•HPC���-DIG

DRO�� ������� HPC��•HPC��-DI•ST��-GB•HPC���•HPC���-DIG

Rollenschlüssel RO mit Griff

Drehmoment-Rollenschlüsselaufsatz DRO

Genial einfach, einfach genial!
Unsere Rollenschüssel sind für ein sicheres, schnel les und 
unkompliziertes Spannen von Werkzeugen ohne Verlet -
zungsgefahr, da kein Abrutschen wie mit Standard- o der 
Hakenschlüsseln möglich ist, entwickelt worden.
Sie sind in zwei Versionen lieferbar: mit Standard- Griff oder 
mit VKT-Adaption zum de�nierten Spannen der Werkzeu ge 
mittels Drehmomentschlüssel.

Bezeichnung Bestell-Nr. für Spannmuttern

Bezeichnung Bestell-Nr. VKT für Spannmuttern

Unsere Rollenschlüssel sind passend für:
= �alle Spannmuttern CENTRO|P sowie alle Standardmutte rn 

nach DIN ISO 15488 (ER/ESX) mit den Außendurchmessern 
10 /16 /22 /24 /30  /32 /40  /50 /63 mm

= ��alle Spannmuttern ohne Nuten und Bohrungen, was sic h 
wegen der besseren Wuchteigenschaften und dem  
geräuschärmeren Lauf positiv bei hohen Drehzahlen  
auswirkt.

Zubehör Spannschlüssel RO  | DRO

G E R GOZ G B



TBRS�� ������� �� HSK�� 

TBRS�� ������� �� HSK��•C�

TBRS�� ������� �� HSK��•C�

TBRS�� ������� �� MAS/BT��

TBRS�� ������� �� SK��•HSK��•C�

TBRS�� ������� �� SK��•HSK��•C�•MAS/BT��•CAT��

TBRS�� ������� �� HSK��•C�

TBRS�� ������� ��,� SK��

TBRS��� ������� ��� HSK���•MAS/BT��•CAT��

DRTW-�-�� �������   �x�� � - �� Nm DRH��•DRO��

DRTW-��-�� �������   �x�� �� - �� Nm
DRO��•DRO��•DRO��•DRO��

DRTW-��-�� ������� ��x�� �� - �� Nm

DRTW-��-��� ������� ��x�� �� - ��� Nm DRO��•DRO��•DRO��

DRTW-��-���* ������� ��x�� �� – ��� Nm DRO��
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Zubehör Spannschlüssel DRTW

Zubehör Montagevorrichtung TBRS

Montagevorrichtung TBRS mit Rollen

Bezeichnung Bestell-Nr. D für Aufnahmen

= �für einfaches und sicheres Klemmen von Werkzeugaufnah men am Bund mittels Rollen zum Montieren und Demont ieren von Schneidwerkzeugen  –  

reibschlüssig, daher selbstklemmend und ideal alle gängigen Werkzeugaufnahmen.

G E R GOZ G B

Drehmomentschlüssel DRTW

Bezeichnung Bestell-Nr. VKT Drehmomentbereich für Drehmoment-Rollenschlüsselaufsatz

G E R GOZ G B

*nur für CP���DG
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����E GERC�-HP
�������

�  �m �,� ��,�
�,�  – �,� �,�

������� �/��“•�/�”•�/��”

����E GERC��-HP
�������

�  �m ��,� ��
�,�  – �,� �,�

������� �/��“•�/��”•�/�”•�/��”•�/��”•�/��”•�/�”

���E GERC��-HP
�������

�  �m �� ��,�

�,�  – ��,� �,�

�,�  – �,�  + �,�  – �,�  + �,�  – �,� �,�

�,�  – �,�  + �,�  – �,�  + �,�  – �,� �,�

�,�•�,�•�,�

������� �/��”•�/��”•�/�”•�/��”•�/��”•�/��”•�/�”•�/��”•�/��” •��/��”•�/�”

���E GERC��-HP
�������

�  �m �� ��,�
�,�  – ��,� �,�

������� �/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•�/��“•�/�“

���E GERC��-HP
�������

�  �m �� ��
�,�  – ��,� �,�

������� �/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•�/��“•�/�“•�/��“•�/�“

���E GERC��-HP
�������

�  �m �� ��
�,�  – ��,� �,�

������� �/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•�/��“•�/�“•�/��“•�/�“•�� /��”•�/�“

���E GERC��-HP

�������

�  �m �� ��

�,�  – ��,� �,�

�������
�/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•�/��“•�/�“•�/��“•�/�“•�� /��”•�/�“•
��/��“•�/�“•�“

���
'��

���/��

���
��ƒ

��

�������ƒ��

Zubehör Präzisions-Spannzangen GERC-HP 
DIN ISO 15488-B (ER/ESX)

Präzisions-Spannzangen GERC-HP – �  �m bei GERC��-HP bis GERC��-HP

Bezeichnung Bestell-Nr. D L Pro�l Bohrung von  – bis std. mm

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll ständigen,

z.B. GERC��-HP Ø �  mm = Bestellnummer ����������� und Ø �/�“ 

= Bestellnummer �����������

Sehen Sie hierzu bitte die Umrechnungstabelle für In ch in mm auf Seite ��.

G E R



����E GERC��-HPD
�������

�  �m ��,� ��
�,�-�,� �,�

������� �/�”•�/��”•�/�”

���E GERC��-HPD
�������

�  �m �� ��,�
�,�  – ��,� �,�

������� �/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”

���E GERC��-HPD
�������

�  �m �� ��,�
�,�  – ��,� �,�

������� �/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•�/��“•�/�“

���E GERC��-HPD
�������

�  �m �� ��
�,�  – ��,� �,�

������� �/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•�/��“•�/�“•�/��“•�/�“

���E GERC��-HPD
�������

�  �m �� ��
�,�  – ��,� �,�

������� �/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•�/��“•�/�“•�/��“•�/�“•�� /��“•�/�“

���E GERC��-HPD ������� �  �m �� �� �,�•�,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�
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Zubehör Präzisions-Spannzangen GERC-HPD 
ähnlich DIN ISO  15488-A

Präzisions-Spannzangen GERC-HPD mit Abdichtung für I K (Innenkühlung)  – �  �m

Bezeichnung Bestell-Nr. D L Pro�l Bohrung von  – bis std. mm

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll ständigen, 

z.B. GERC��-HPD Ø � mm = Bestellnummer ����������� 

bzw. Ø �/��“ = Bestellnummer �����������

Sehen Sie hierzu bitte die Umrechnungstabelle für In ch in mm auf Seite ��.

G E R
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����E GERC��-HPDD ������� � �m ��,� ��  �,�•�,�•�,�

���E GERC��-HPDD ������� � �m �� ��,�  �,�•�,�•�,�•��,�
���E GERC��-HPDD ������� � �m �� ��,�  �,�•�,�•�,�•��,�•��,�

���E GERC��-HPDD ������� � �m �� ��  �,�•�,�•�,�•��,�•��,�•��,�•��,�

���E GERC��-HPDD ������� � �m �� ��  �,�•�,�•�,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�

���E GERC��-HPDD ������� � �m �� ��  �,�•�,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�

Zubehör Präzisions-Spannzangen GERC-HPDD 
ähnlich DIN ISO  15488-A

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll ständigen,

z.B. GERC��-HPDD Ø � mm = Bestellnummer �����������

Präzisions-Spannzangen GERC-HPDD mit Abdichtung für  IK (Innenkühlung) und Spritzdüsen  – �  �m

Einsatz von Schäften mit seitlicher Fläche mit GERC -HPD und GERC-HPDD

Bezeichnung Bestell-Nr. D L Pro�l Standardbohrung

G E R

So nicht einsetzen! 		        So ist es richtig!



����E GERC��-GBD ������� ��  �m �� ��,�
��  / 

�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,��•�,�/�,�•�,�/�,�•�, �/�,�•  
�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,�

��  /  �,�/�,�•�,�/�,�

����E GERC��-GBD ������� ��  �m �� ��,�

��  / 
�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,��•�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,�•�, �/�,�•  
�,�/�,�•�,�/�,�

��  /  �,�/�,�•�,�/�,�

��  /  ��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�

����E GERC��-GBD ������� ��  �m �� ��

��  / 
�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,��•�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,�•�, �/�,�•  
�,�/�,�•�,�/�,�

��  /  �,�/�,�•�,�/�,�

��  / 
��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/��,�•��,�/ ��,�•
��,�/��,�

����E GERC��-GBD ������� ��  �m �� ��

��  / 
�,�/�,�•�,�/�,��•�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,�•�, �/�,�•
�,�/�,�

��  /  �,�/�,�•�,�/�,�

��  / 
��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/��,�•��,�/ ��,�•
��,�/��,�•��,�/��,�

��  /  ��,�/��,�

����E GERC��-GBD ������� ��  �m �� ��

��  /  �,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,�•�,�/�,�

��  /  ww �,�/�,�•�,�/�,�

��  /  ww

��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/��,�•��,�/ ��,�•
��,�/��,�

��  /  ww ��,�/��,�•��,�/��,�•��,�/��,�•��,�/��,�

72	 FAHRION  ||  Werkzeugspannsysteme

Zubehör Gewindebohrspannzangen GERC-GBD 
ähnlich DIN ISO  15488-A

Gewindebohrspannzangen GERC-GBD mit Innenvierkant u nd Abdichtung für IK (Innenkühlung)  – ��  �m

Bezeichnung Bestell-Nr. D L L� Pro�l
Standardbohrung
(Schaft-Ø/Vierkant)

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll ständigen,

z.B. GERC��-GBD Ø �,�/�,� mm = Bestellnummer ������ �����

G E R G B
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����E GERC��-GBDD ������� ��  �m �� ��,�
��

 /  ww

�,�/�,�•�,�/�,��•�,�/�,�•�,�/�,�

�� �,�/�,�•�,�/�,�

����E GERC��-GBDD ������� ��  �m �� ��,�

��

 /  ww

�,�/�,��•�,�/�,�•�,�/�,�

�� �,�/�,�•�,�/�,�

�� ��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�

����E GERC��-GBDD ������� ��  �m �� ��

��

 /  ww

�,�/�,��•�,�/�,�•�,�/�,�

�� �,�/�,�•�,�/�,�

�� ��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/��,�•��,�/��,�

����E GERC��-GBDD ������� ��  �m �� ��

��

 /  ww

�,�/�,��•�,�/�,�•�,�/�,�

�� �,�/�,�•�,�/�,�

�� ��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/��,�•��,�/��,�

�� ��,�/��,�•��,�/��,�

����E GERC��-GBDD ������� ��µm �� ��

��

 / 

�,�/�,�•�,�/�,�

�� �,�/�,�•�,�/�,�

�� ��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/�,�•��,�/��,�•��,�/��,�

�� ��,�/��,�•��,�/��,�•��,�/��,�•��,�/��,�

Zubehör Gewindebohrspannzangen GERC-GBDD  
ähnlich DIN ISO  15488-A

Gewindebohrspannzangen GERC-GBDD mit Innenvierkant,  Abdichtung für IK (Innenkühlung) und Spritzdüsen  – ��  �m

Bezeichnung Bestell-Nr. D L L� Pro�l
Standardbohrung
(Schaft-Ø/Vierkant)

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll ständigen, 

z.B. GERC��-GBDD Ø ��,�/�,� mm = Bestellnummer ���� �������

G E R G B



���E FM��DG-HP ������� �  �m ��,�� �� �,�•�,�•�,�•�,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�•��,�

���E FM��DG
�������

�  �m ��,�� ��
�,�  – ��,� �,�

������� �/�“•�/�”•�/�”•�/�“•�/�“•�/�“•�“

���E FM��DG ������� ��  �m ��,� �� �,�  – ��,� �,�
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Zubehör Präzisions-Spannzangen GOZ-DG-HP 
DIN ISO 10897-B

Zubehör Präzisions-Spannzangen GOZ-DG 
DIN ISO 10897-B

Präzisions-Spannzangen GOZ-DG-HP  (doppelt geschlitzt)  – �  �m

Präzisions-Spannzangen GOZ-DG (doppelt geschlitzt)  – �  �m bzw. ��  �m

Bezeichnung Bestell-Nr. D L Pro�l Standardbohrung

Bezeichnung Bestell-Nr. D L Pro�l Bohrung von  – bis std. mm

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll ständigen, 

z.B. FM��DG-HP Ø ��  mm = Bestellnummer �����������

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll ständigen, 

z.B. FM��DG Ø �� mm = Bestellnummer ����������� 

bzw. Ø �/�“ = Bestellnummer �����������

Sehen Sie hierzu bitte die Umrechnungstabelle für In ch in mm auf Seite ��.

GOZ

GOZ
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DI��

�������

��,�

�

�,�  – ��,� �,�

+�,�/-�,�

HPC��MS-DI•  
HPC��M-DI•  
HPC��C-DI•  
HPC��-DI

GERC��-HP

������� �/�“•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”

DI�� ������� ��,� �,�  – ��,�

�,�

HPC��-DI GERC��-HP

DI�� ������� ��,� �,�  – ��,� HPC��-DI GERC��-HP

DI��

�������

��,�

�,�  – ��,�

HPC��-DI GERC��-HP
�������

�/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•
�/�“•�/�“•�/�“

DI��

�������

��,�

�,�  – ��,� �,�

HPC��-DI GERC��-HP
�������

�/�”•�/��”•�/�”•�/��”•�/�”•  
�/�“•�/�“•�/�“•�/�“•�“

DIG��� (DS��) ������� ��
�

�,�•�,�•�,�•��,�•��,�•��,�•  
��,�•��,�•��,�•��,�•��,�

-�,�
HPC���-DIG FM��DG•HP

DIG��� (DS��) ������� ��
�,�•�,�•��,�•��,�•��,�•��,�•
��,�•��,�

HPC���-DIG FM��DG

BIS C-���-��/L ������� ��� HSK-A

 

L

D

Zubehör Dichtscheiben DI  | DIG

Zubehör Datenträger BIS

Dichtscheiben DI

Dichtscheiben DIG

Datenträger BIS (BALLUFF)

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll ständigen, 

z.B. DI�� Ø ��  mm = Bestellnummer ����������� bzw. Ø �/�“ 

= Bestellnummer ����������� 

Sehen Sie hierzu bitte die Umrechnungstabelle für In ch in mm auf Seite ��.

Bezeichnung Bestell-Nr. D L Pro�l Standardbohrung
Über-  
brückung

für Spann -
mutter

für Spannzangen

Bezeichnung Bestell-Nr. für Spannzangenfutter

Bezeichnung Bestell-Nr. D L Pro�l Bohrung von  – bis
std. 
mm

Über-  
brückung

für Spann -
mutter

für Spannzangen

BIS C-���-��/L ������� Alle HSK-A

G E R

GOZ

G E R GOZ G B



AS-CP��-W ����������� M�x� �
�,� �

�� �,� CP��M•CPC��M

AS-CP��-W ����������� M��x� � �� � CP��M•CPC��M•CP��•CPC��

AS-CP��-W ����������� M��x� �

�,� ��

�� � CP��

AS-CP��-W ����������� M��x�,�

�
��

��,�

CP��

AS-CP��/���-W ����������� M��x�,� CP��•CP���DG

AS-CP��-W ����������� M��x�,� �,� �� �� CP��

AS-CP��-U ����������� M�x� �
�,� �

CP��M•CPC��M

AS-CP��-U ����������� M��x� � CP��M•CPC��M•CP��•CPC��

AS-CP��-U ����������� M��x� � �,�

��

CP��

AS-CP��/��/���-U ����������� M��x�,�

� �,�

CP��•CP��•CP���DG 

AS-CP��-U ����������� M��x�,� CP��

AS-CP��/���-U ����������� M��x�,� CP��•CP���DG

AS-CP��-U ����������� M��x�,� �� CP��

SW
1

G

L1

SB

L2

L1

D

SW
1

G

SB
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Zubehör Verstellbare Anschlagschrauben AS-U  | AS-W

Verstellbare Anschlagschrauben AS-U

Bezeichnung Bestell-Nr. G SW� SB     L� für Spannzangenfutter

Verstellbare Anschlagschrauben AS-W

Bezeichnung Bestell-Nr. G SW� SB L� L� D für Spannzangenfutter

G E R GOZ

G E R GOZ
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KWK-ER�� ������� CP��M•CPC��M

KWK-ER�� ������� CP��•CPC��•CP��M•ST��-GB

KWK-ER�� ������� CP��•ST��-GB

KWK-ER�� ������� CP��•ST��-GB

KWK-ER�� ������� CP��•ST��-GB

Zubehör Konuswischer KWK

Konuswischer KWK-ER

Bezeichnung Bestell-Nr. für Spannzangenaufnahmen

G E R G B



SCHL-IKR-HSK�� ������� ��

SCHL-IKR-HSK�� ������� ��

SCHL-IKR-HSK�� ������� ��

SCHL-IKR-HSK�� ������� ��

SCHL-IKR-HSK�� ������� ��

SCHL-IKR-HSK�� ������� ��

SCHL-IKR-HSK��� ������� ���

IKR-HSK�� ������� ��

A und E

M�x�

IKR-HSK�� ������� �� M��x�

IKR-HSK�� ������� �� M��x�

IKR-HSK�� ������� �� M��x�

IKR-HSK�� ������� �� M��x�

IKR-HSK�� ������� �� M��x�,�

IKR-HSK��� ������� ��� M��x�,�
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Zubehör Kühlmittelübergaberohre und Schlüssel IKR  | SCHL-IKR

Schlüssel SCHL-IKR für Kühlmittelübergaberohre

Bezeichnung Bestell-Nr. für HSK

Kühlmittelübergaberohre IKR

Bezeichnung Bestell-Nr. für HSK Form G

G E R

G E R

GOZ

GOZ

G B

G B
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AZB��-DIN-A ������� �� �� �� � �� ��° M�� �� ��

AZB��-DIN-A ������� �� �� �� �� �� ��° M�� �� ��

AZB��-DIN-A ������� �� �� �� �� �� ��° M�� ��� ��

AZB��-DIN-B ������� �� �� �� � �� ��° M�� �� ��

AZB��-DIN-B ������� �� �� �� �� �� ��° M�� �� ��

AZB��-DIN-B ������� �� �� �� �� �� ��° M�� ��� ��

AZB��-ISO-A ������� ��,� ��,� ��,�� ��,�� �� ��° M�� �� ��

AZB��-ISO-A ������� �� ��,� �� ��,� �� ��° M�� ��� ��

AZB��-ISO-B ������� ��,� ��,� ��,�� ��,�� �� ��° M�� �� ��

AZB��-ISO-B ������� �� ��,� �� ��,� �� ��° M�� ��� ��

Anzugsbolzen AZB DIN �����-A mit Innenbohrung

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max. 
Nm

für Steilkegel

Anzugsbolzen AZB DIN �����-B ohne Innenbohrung

Anzugsbolzen AZB ISO ����/II-B mit Innenbohrung

Anzugsbolzen AZB ISO ����-B ohne Innenbohrung

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max. 
Nm

für Steilkegel

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max. 
Nm

für Steilkegel

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max. 
Nm

für Steilkegel

Zubehör Anzugsbolzen AZB

G E R

G E R

G E R

G E R

GOZ

GOZ

GOZ

GOZ

G B

G B

G B

G B



AZB��-BT-��°-A ������� �� �� �� � ��,� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-A ������� �� �� �� �� �� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-A ������� �� �� �� �� �� ��° M�� ��� ��

AZB��-BT-��°-A ������� �� �� �� � ��,� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-A ������� �� �� �� �� �� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-A ������� �� �� �� �� �� ��° M�� ��� ��

AZB��-DIN  ����-G ������� �� �� �� ��,� �� ��° M�� �� ��

AZB��-DIN  ����-G ������� �� ��,� ��,� �� �� ��° M�� ��� ��

AZB��-BT-��°-A ������� �� �� �� �� �� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-A ������� �� �� �� �� �� ��° M�� ��� ��
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Zubehör Anzugsbolzen AZB

Anzugsbolzen AZB DIN ���� mit Innengewinde

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ��° (JIS B ����) mit Innenb ohrung

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ��° (JIS B ����) mit Innenb ohrung

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max.
Nm

für Steilkegel

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max.
Nm

für Steilkegel

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max.
Nm

für Steilkegel

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ��° (JIS B ����) mit Innenb ohrung

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max.
Nm

für Steilkegel

G E R

G E R

G E R

G E R

GOZ

GOZ

GOZ

GOZ

G B

G B

G B

G B
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AZB��-BT-��°-B ������� �� �� �� � ��,� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-B ������� �� �� �� �� �� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-B ������� �� �� �� �� �� ��° M�� ��� ��

AZB��-BT-��°-B ������� �� �� �� � ��,� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-B ������� �� �� �� �� �� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-B ������� �� �� �� �� �� ��° M�� ��� ��

AZB��-BT-��°-B ������� �� �� �� �� �� ��° M�� �� ��

AZB��-BT-��°-B ������� �� �� �� �� �� ��° M�� ��� ��

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ��° (JIS B ����) ohne Innen bohrung

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max.
Nm

für Steilkegel

Zubehör Anzugsbolzen AZB

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ��° (JIS B ����) ohne Innen bohrung

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ��° (JIS B ����) ohne Innen bohrung

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max.
Nm

für Steilkegel

Bezeichnung Bestell-Nr. L� L� D� D� D� �. G
max.
Nm

für Steilkegel

G E R

G E R

G E R

GOZ

GOZ

GOZ

G B

G B

G B



�/��“ = ���� �/��“ = ���� �/�“ = ���� �/��“ = ���� �/��“ = ���� �/��“ = ���� �/�“ = ���� �/��“ = ����

�/��“ = ���� ��/��“ = ���� �/�“ = ���� ��/��“ = ���� �/��“ = ���� �/�“ = ���� �/��“ = ���� �/�“ = ����

��/��“ = ���� �/�“ = ���� ��/��“ = ���� �/�“ = ���� �“ = ����
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Umrechnungstabelle

Informationen

Bitte Inch in mm umrechnen. Das mm-Maß entspricht d en letzten � Ziffern der Bestellnummer:
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Um größte Flexibilität bei den Einsatzmöglichkeiten  des Präzisions-Spannzangenfutters 
CENTRO|P zu gewährleisten, MÜSSEN im Bestellfall Spannfutter, Spannmutter,  
Spannzange und Zubehör separat de�niert werden.

Bitte fragen Sie an, wenn Sie die von Ihnen gewünsc hte Ausführung nicht im Katalog �nden.

z.B. CP��-AD��-A=���  z.B. CP��-B��-A=���

z.B. HPC��  z.B. HPC��-DI

keine  z.B. DI��

z.B. GERC��-HP  z.B. GERC��-HP
z.B. GERC��-HPD
z.B. GERC��-HPDD
z.B. GERC��-GBD
z.B. GERC��-GBDD

Schlüssel, Anschlagschraube, Konuswischer,  
Kühlmittelübergaberohr, Anzugsbolzen,  
Montagevorrichtung

Spannfutter

+ Spannmutter

+ Dichtscheibe

+ Spannzange

+ Zubehör

Bestellbeispiel



�

�

�
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Technische Information  | Wuchten

HSK-��* bis ��.��� �/min. 
 �gmm

Die max. Drehzahlen (zusätzliches Feinwuchten erfor derlich) wurden als Grenz -
drehzahlen für die HSK-Schnittstellen im Rahmen der  HSK-Norm empfohlen, da 
die Drehzahl den größten Ein�uss hat und auch bei d er Spindel bzw. Spindella -
gerung Grenzen vorliegen. Jedoch sollte grundsätzli ch die max. Drehzahl dem 
Zerspanungsprozess angepasst werden.

HSK-��* bis ��.��� �/min. 
 �gmm

HSK-��* bis ��.��� �/min. 
 �gmm

HSK-��* bis ��.��� �/min. 
 �gmm

HSK-�� bis ��.��� �/min.

HSK-�� bis ��.��� �/min.

HSK-��� bis ��.��� �/min.

SK��* bis ��.��� �/min. Bei den Futtern mit Steilkegel handelt es sich um E rfahrungswerte, die nicht 
überschritten werden sollten (die Werte sind sehr s tark abhängig von der 
jeweiligen Maschinenspindel).

SK�� bis ��.��� �/min.

SK�� bis ��.��� �/min.

Grenzdrehzahlen  – In Sonderausführung können wir wie folgt Feinwuch ten

Für diese Angaben kann keine Haftung übernommen wer den. 
* Alle Futter unter �Kg Gesamtgewicht � bestmöglich e Restunwucht.

Unwucht
= Rotorschwerpunkt �  liegt außerhalb    
   seiner Rotationsachse �   
   (=Versatz e � ) 

Ursachen
= Unsymmetrische Ausfräsungen und  
   Bohrungen an den Werkzeughaltern  
   (z.B. bei Steilkegel DIN 69871 und   
   DIN 69893 HSK Form A und B)  
= Unsymmetrische Form des Werk-
   zeugs (z.B. Spann�äche am Fräser)  
= Fertigungstoleranzen 
   (Rundlauffehler)  
= Spindelrundlauffehler

Folgen
Fliehkräfte erzeugen Vibrationen. Diese 
verursachen:
= Beschädigung der Spindellager  
= Mäßige Ober�ächengüte  
= Unzureichende Maßhaltigkeit  
= Werkzeugstandzeiten verkürzen sich  
= Geräuschbildung

Anforderungen
Auswuchten ist immer dann erforder -
lich, wenn optimale Arbeitsbedingun -
gen erreicht werden sollen wie z.B. 
= Ober�ächengüte  
= Fertigungsgenauigkeiten  

= Werkzeugstandzeiten usw.  
= oder wenn vom Maschinenhersteller  
   vorgegeben (Garantieansprüche!)

Dennoch sollte wirtschaftlich sinnvoll 
erst bei Drehzahlen über 8.000 1/min 
ausgewuchtet werden. Unter dieser 
Drehzahl sind die Schnittkräfte in der 
Regel größer als die Unwuchtkräfte.

Auswuchten bedeutet – Schwer -
punktachse des Werkzeuges ermit -
teln und in die Drehachse zurück -
versetzen.  

Welche Auswuchtgüte
Unsere Präzisions-Spannzangenfutter 
CENTRO|P werden standardmäßig 
feingewuchtet. Hinweise zur Wuchtgüte 
(bezogen auf die Drehzahl bzw. die 
bestmögliche Restunwucht) �nden Sie 
auf der jeweiligen Produktseite.

Schnittstelle Drehzahl U Information

Bitte beachten Sie:

Lang auskragende CENTRO|P mit einem großen Längen- zu Durchmesserverhältnis (L/D) sollten nicht mit ma ximaler Drehzahl eingesetzt werden.

Bitte beachten Sie hierzu unsere Empfehlungen.
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Grenzen bei der Auswuchtgüte
Entsprechend der ISO-Norm 1940 wird die Auswuchtgüt e 
mit der Bezeichnung G beschrieben. Die Wuchtgüte G ent -
spricht gmm/kg bzw. µm und ist drehzahlbezogen.
 
Zur Erläuterung: Bei einer Drehzahl von 9.500 1/min  und 
einem Gewicht von 1 kg entspricht G2,5 einem zuläss i-
gen Mittenversatz zwischen der Rotationsachse und d er 
Schwerpunktachse der Spindel von 2,5 µm. Bei einem 
Drehzahlwert von 19.000 1/min wären es 1,25 µm und bei 
38.000 1/min 0,625 µm. Wiegt der Werkzeughalter mit  
Werkzeug nur noch die Hälfte, d.h. 0,5 kg, so halbi ert sich 
auch die zulässige Auswuchttoleranz.

Bis jetzt wurden, um Garantieansprüche zu minimiere n, von 
den Maschinen- bzw. Spindelhersteller derart überzo gene 
Wuchtgüten gefordert, dass deren Forderungen nur er reicht 
werden können, wenn das Futter und das Schneidwerkz eug 
auf der Maschinenspindel gewuchtet werden.

Um die dabei entstehenden hohen wirtschaftlichen Ko sten 
zu vermeiden, wurde die DIN 69888 über die Auswucht -
anforderungen an rotierende Werkzeugsysteme sowohl 
von den Maschinen-, Spindel-, Wuchtmaschinen- als a uch 
Werkzeugherstellern gemeinsam beschlossen. Diese No rm 
ist sowohl in technischer als auch wirtschaftlicher  Hinsicht 
eine sinnvolle Lösung, denn in dieser Norm werden a lle 
zulässigen Restunwuchten in „gmm“ angegeben und nicht  
einer Gütestufe zugeordnet. Außerdem werden möglich e 
Wechselfehler berücksichtigt.

Gütestufen nach DIN ISO 1940-1
Zulässige auf die Wuchtkörpermasse bezogene Restun -
wuchten für verschiedene Gütestufen G in Abhängigke it 
von der höchsten Betriebsdrehzahl

Allgemeine Formel

G = e x �&  =
   U  x 2 x 
 x n 

=
 U x 
 x n                 

                    m R        60         m R x 30                            

dann ist  U =
 G x mR x 30 

                        
 x n  

G = Auswuchtgütestufe       [mm/s]  
e = Schwerpunktexzentrizität, bezogene Unwucht     [gmm/kg bzw. µm]  
n = Drehzahl        [�/min]  
U = Unwucht        [gmm]  
�& = Winkelgeschwindigkeit       [�/sec]  
mR = Masse des Werkzeuges oder Rotors      [g]
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Berechnung der Gesamtwuchtgüte  des zusammengesetzten Systems (Maschinenspindel • Werkzeugaufnahme • Werkzeug)

Technische Information  | Wuchten

Berechnungsschema mit freundlicher Genehmigung der Gühring oHG, Albstadt

U =    G x 60     x m              2 x 
 x n

G = Uges x 2 x �Œ��x      n                                              60 x m ges

G = 3,547gmm x 2 x �Œ��x 
3.000 x 1/min    = 0,67                                                 60s x 16.708g

Uges = USpindel (G 0,4) + UWkz.aufn. (G2,5) +  UWkz. (G6,3) 

Uges = USpindel + UWerkzeugaufnahme  +  UWerkzeug 

Beispiel

Beispiel

Umrechnung der Wuchtgüte des Gesamtsystems 

Berechnung der Restunwucht 

Darstellung der Gesamtwuchtgüte  

=       0,4 x 60        x    15.000 = 1,910 
     2 x 
 x 30.000USpindel  

=       2,5 x 60        x     1.487 = 1,176 
     2 x 
 x 30.000

UWkz.aufn.  

=       6,3 x 60        x      230 = 0,461  
     2 x 
 x 30.000UWkz  

 

m in g       U in gmm

Spindel

CENTRO|P

Fräser 

2,96 gmm
2 µm

0,69 gmm
3 µm

Summe des  
Gesamtsystems

25

20

15

10

5

Werkzeug
Exzentrizität � µm

G

1
2,5

6,3

16

25

20

15

10

5

Werkzeugaufnahme
Exzentrizität � µm

1

G

2,5

6,3

16

25

20

15

10

5

1

1,0

0,8

0,6

0,4

0,2

Spindel - Wuchtgüte
rotierender Teile

0,4
G

25

20

15

10

5

2,5

2

1,5

1

0,5

Gesamtwuchtgüte
n = �� ��� �/min

G

0,46 0,48 0,54
0,67

0,59 0,61 0,67
0,79

0,93 0,95 1,00 1,14

1,79 1,81

1,86 1,99

2,5

Statisches oder dynamisches 
Wuchten
In der Praxis erfolgt sehr häu�g die 
Auswuchtung der Werkzeugaufnahme 
in einer Ebene (Bild 1). Das Werkzeug 
weist hierbei nur einen Schwerpunkt -
fehler auf. Die Hauptträgheitsachse 
und die Rotationsachse verlaufen 
parallel zueinander. Es wird von einer 
„statischen“ Unwucht gesprochen, 
wenn der Werkzeughalter relativ kurz 
im Vergleich zum Durchmesser der 
Spindelaufnahme ist.

Bei langen und schlanken Werkzeug -
haltern ist ein Wuchten in zwei Ebenen 
(Bild 2) sinnvoll. Hierbei verlaufen, zu -
sätzlich zu dem vorhandenen Schwer -
punktfehler, die Hauptträgheitsachse 
und die Rotationachse nicht mehr 
parallel zueinander. Es wird von einer 
„dynamischen“ Unwucht gesprochen. 
Das resultierende Unwuchtmoment 
erzeugt eine Taumelbewegung der 
Werkzeugaufnahme.

16.708 
 mges in g 

3,547 
Uges in  gmm
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Als Faustformel, ob der Werkzeug-
halter „statisch“ oder „dynamisch“  
gewuchtet werden soll, können 
folgende Richtlinien gelten:  

Statisches Auswuchten trifft bei 
Werkzeughaltern zu, die 
= eine Betriebsdrehzahl unter 
   20.000 1/min haben
= eine Länge (A) aufweisen, die 
   weniger als das Doppelte des 
   Durchmessers (D2) beträgt

Dynamisches Auswuchten trifft bei 
Werkzeughaltern zu, die 
= eine Betriebsdrehzahl über 
   20.000 1/min haben
= eine Länge (A) aufweisen, die mehr  
   als das Doppelte des Durchmessers   
   (D2) beträgt.  

Alle einschneidigen Bohr- und 
Ausdrehwerkzeuge sollten in zwei  
Ebenen ausgewuchtet werden. 

Bild 1

„Statische“ Unwucht  
in einer Ebene  

Bild 2

„Dynamische“  
Unwucht in  
zwei Ebenen 

Rotationsachse

Hauptträgheitsachse

Rotationsachse

Hauptträgheitsachse



Eugen Fahrion GmbH & Co. KG 
Forststraße 54
73667 Kaisersbach
Deutschland
Telefon  +49 7184 9282-0
verkauf@fahrion.de
www.fahrion.de
shop.fahrion.de

Die aktuellsten Katalogdaten �nden Sie 
jederzeit unter www.fahrion.de

FAHRION bietet eine große Auswahl an Präzisions-Spa nnzangen, 
Präzisions-Spannzangenfuttern sowie Präzisions-Prod ukten zur 
Werkstückspannung, die maximalen Anforderungen an R und-
laufgenauigkeit, Standzeit und Verarbeitungsqualitä t gerecht 
werden. Dabei legt FAHRION besonderen Wert auf benu tzer -
freundliche, an den praktischen Anforderungen der A nwender 
orientierte Technik, die permanent weiterentwickelt  wird.
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