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GER |GOZ
GB

Prazisions- und Gewindebohrspannzangen
Préazisions-Spannzangen GERC-HP DIN ISO -B (ER/ESX)
Préazisions-Spannzangen GERC-HPD &hnlich DIN ISO  -A
mit Abdichtung fir Innenkihlung
Prézisions-Spannzangen GERC-HPDD &hnlich DIN ISO  -A
mit Abdichtung fir Innenkihlung und Spritzdiisen
Gewindebohrspannzangen GERC-GBD &hnlich DIN ISO  -A
mit Abdichtung fir Innenkihlung |
Gewindebohrspannzangen GERC-GBDD &ahnlich DIN ISO  -A
mit Abdichtung fir Innenkihlung und Spritzdiisen |
Prazisions-Spannzangen GOZ DIN ISO -B |
Zubehor
Spannmuttern HPC |
Spannschlissel RO|DRO ] [ |
Spannschlissel DRTW | |
Montagevorrichtung TBRS [ | [ |
Dichtscheiben DI |DIG |
Datentrager BIS | |
Verstellbare Anschlagschrauben AS-U |AS-W |
Konuswischer KWK [ ] |
Kihlmittelibergaberohre und Schlissel IKR |SCHL-IKR | [ |
Anzugsbolzen AZB | [ |

Umrechnungstabelle
Bestellbeispiel
Wuchten

Wir behalten uns technische Anderungen, die die Fun ktion der entsprechenden Werkzeuge nicht beeintrach  tigen, vor.



Das FAHRION Préazisions-

Baukastensystem
Spannfutter
B
[ I I
Aufnahme Ausfiihrung Futterform
Fir alle géangigen Spindelaufnahmen. Das Prazisions-Spannzangenfutter Die Futter werden in drei Grundformen eingeteilt. M it unter -

CENTROIP gibt es in zwei Ausfiihrungen
fur unterschiedliche Spannzangen.
Zusétzlich gibt es ein optimiertes
Gewindeschneidfutter SYNCHRO|T.

= DIN CENTROI|P
SK G E R - fur Spannzangen nach
I DIN ISO - B(ER/ESX)
und FAHRION Gewinde-

- DIN /1SO bohrspannzangen ahnlich

HSK-A DINISO  -A
I - sehr hohe Rundlaufge-
nauigkeiten von um
mit FAHRION-
= DIN Spannzangen GERC-HP/
HSK-E HPD/HPDD
[
CENTRO|P
= DIN G QO - fur Spannzangen nach
HSK-F DIN ISO -B(02)
/ - extrem stabile Ausfuhrun -

gen mit Haltekréften von
Uber Nm bei CP
- ideal zum Schruppfrasen

SYNCHROI|T
G B | - fiir Gewindebohr-

=JIS spannzangen ahnl.
MAS/BT DIN ISO A

I
MAS/BTP
/
= ANSIB .
CAT
/

/

mit Innenvierkant
- mit Minimal-Langenaus -
gleich

I
N O
z

RAARALD

IN
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schiedlichen Futterdurchmessern und -langen ergeben sich
daraus Varianten des CENTRO|P. Eine einzigartig e Vielfalt an
Einsatzmdoglichkeiten. Mischformen wie z.B. Mini-Kon isch und
Konisch-Standard sind moglich.

- schlanke Ausfiihrung fir HPCM Minimuttern
- geringe Storkontur

- AuRendurchmesser Spannmuttern /1 mm
- Spannbereiche - mm (GERC), - mm (GERC ),
—  mm (GERC )

- Standard-Auskraglangen (A-MaR) von [
/ I I / mm (typenabhéngig)

Anwendungsbeispiele: HSC-Bearbeitung, Werkzeug-

und Formenbau, Medizin- und Dentaltechnik, Bohren /

Reiben/ Schlichtbearbeitung

- konische Ausfuhrung fir HPCC Spezialmuttern

a| - geringe Storkontur mit AuBendurchmesser Spannmut -
; l teen / / mm
- Spannbereiche — mm (GERC ), - mm (GERC )

- Standard-Auskraglangen (A-MaR) von /A

I I mm (typenabhéngig)
Anwendungsbeispiele: HSC-Bearbeitung, Modell-,
Formen- und Werkzeugbau, Bohren /Reiben/ Schlicht-
und Schruppbearbeitung

- stabile Ausfiihrung fir HPC Standardmuttern
- AufRendurchmesser Spannmuttern /1 /| mm

- Spannbereiche - mm (GERC ), - mm
(GERC ), - mm(GERC ), - mm(GERC),
- mm(GERC ), - mm(FM DG),
-  mm(FM DG)

Standard-Auskraglangen (A-MaR) von /A
ol re / A /. /
‘ol / / / mm (typenabhéngig)
Anwendungsbeispiele: HSC- und HPC-Bearbeitung,
Modell-, Formen- und Werkzeugbau, Bohren /Reiben/
Schlicht-/ Schrupp- und Holzbearbeitung



Spannzange

Spannmutter

FAHRION®
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‘ Kuhlung ‘

Fur alle Moglichkeiten der Kuhl -
schmierstoffzufuhr geeignet.

- zentral (AD)

- seitlich Gber Bund (B)

- Minimalmengenschmierung (MMS)
- Luftkiihlung

- periphéare Kiihlung entlang des

Schafts mittels gréRRerer Dichtscheibe

oder Spannzangen mit Spritzdiise

Anzugsbolzen Anzugsbolzen
DIN Form A DIN  Form
Kihlschmierstoff -
zufuhr durch die

Mitte Bund
Form B/BTB

Form AD/BT

B

Kihlschmierstoff -
zufuhr Gber den

Das zentrale Element des FAHRION-Bau-
kastens, die Spannzange, ist in mehreren
Ausfuhrungen erhéltlich, die sich in Ge -
nauigkeit, Einsatzbereich und Kuhimittel-
einsatz unterscheiden.

GERC-HP
Prazisions-Spannzange pm
DIN ISO - B(ER/ESX)
GERC-HPD
Prazisions-Spannzange pm
ahnl. DIN ISO -A

mit Abdichtung fir Innenkihlung

GERC-HPDD
Prazisions-Spannzange pm
ahnl. DIN ISO -A

mit Abdichtung fr
Innenkiihlung und Spritzdiisen

GERC-GBD
Gewindebohrspannzange
ahnl. DIN ISO -A

mit Innenvierkant und
Abdichtung fur Innenkiihlung

GERC -GBDD
Gewindebohrspannzange
ahnl. DIN ISO -A

mit Innenvierkant und Abdichtung
fur Innenkiihlung und Spritzdiisen

— GOZ-DG-HP
Prazisions-Spannzange pm
DIN ISO -B

Da der Futterkdrper ohne Spannmutter geliefert
wird, missen diese separat bestellt werden. Sie
haben die Auswahl zwischen den Ausfiihrungen
Standard oder flr Dichtscheiben!

Technische Informationen

Die mit MMS gekennzeichneten Futter
sind geeignet fir Minimalmengen -
schmierung. Bei der MMS wird durch
eine Dosiertechnik die bendétigte
Schmierstoffmenge fiir das Schneid -
werkzeug auf ein Minimum reduziert.
Diese wird entweder direkt oder fein
zerstaubt Uber einen Luftstrom der
Wirkstelle zugefiihrt. Nach Abklarung
samtlicher technischer Details kdnnen
die MMS-geeigneten Futter von uns
umgeristet werden.

Umrechnungstabelle fir Inch in mm
siehe Seite 82

Blauer Ring = Qualitat

An dem blauen Ring erkennen Sie
unsere 2um Prazisions-Spannzange.




Geradlinig.

Ohne Umwege zum Erfolg: Dank einmalig klarer, zielg erichteter

Konstruktion, hochster Fertigungsqualitat und konse guenter Service-
orientierung macht FAHRION mit einer umfassenden Pa lette von Werk -
zeug-Spannsystemen lhre Arbeit einfacher, ef ziente r,schneller und
praziser. Gerade richtig fur anspruchsvolle Produkt lonsaufgaben.
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Seit Jahrzehnten verfolgt FAHRION eine kompromisslo se

Linie, wenn es darum geht, Sie bei lhrer Arbeit zu  unter -
stiitzen: Samtliche FAHRION-Produkte und Services si nd
darauf ausgerichtet, durch héchste Funktionalitét u  nd An-
wenderorientierung zu Giberzeugen — bei einem exzell enten
Preis-Leistungs-Verhaltnis.

In puncto Qualitat bieten FAHRION Produkte bereits im
Standardbereich Leistungswerte, die bei anderen Her -
stellern auf kostspielige Premiumserien beschrankt  sind.
Unsere auf DIN ISO 15488 (ER/ESX) und DIN ISO 108971 0Z)
basierenden Prazisions-Spannzangen sind mit Toleran zwer-
ten gefertigt, die die Forderungen der DIN-Norm deu tlich
unterschreiten.

FAHRION®
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Nah dran an lhren Winschen:
Hier ist jedes Detail fur grof3te
Funktionalitat optimiert.

Zusammen mit dem patentierten FAHRION Prazisions-
Spannzangenfutter CENTRO|P und weiteren leistungsst ar-
ken Systemkomponenten bilden unsere Spannzangen ein
optimal abgestimmtes Komplettsystem, das ein Maximu m
an Prazision, Stabilitat, Flexibilitat, Zuverlassig keit und Wirt -
schatftlichkeit garantiert.

Gleichzeitig legt FAHRION besonderen Wert darauf, s ein
Produkt-Portfolio stéandig kritisch zu Uberprifen un  d zu
optimieren — damit lhnen FAHRION Technologie zu jed em
Zeitpunkt und bei jedem Auftrag gro3tmoglichen Nutz  en
bringt.



Einleuchtend.

CPRAZISION S8

FAHRION Spannsysteme konnen hoch komplexe Herausfor  de-
rungen bewaéltigen. Gleichzeitig haben wir alles daf ur getan,
dass unsere Losungen flr Sie denkbar unkompliziert und leicht
durchschaubar bleiben. So kdnnen Sie sich einen ein deutigen
Vorteil in Sachen Wirtschatftlichkeit sichern.

Den Benutzer im Blick

FAHRION Benutzerfreundlichkeit fangt bei der Produk tpa-

lette an. Wir stellen exakt die Losungen bereit, di
Arbeitsalltag bendtigen — und nur Technik, die der
onalitat wirklich dient, ndet Eingang in Spannsyst
FAHRION.
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e Sieim
Funkti -
eme von

Dabei bieten wir Ihnen neben gangigen Modellen auch  Pro-
dukte, die ganz besondere Prozessanforderungen erfi  llen,
sich aber dennoch einfach montieren und effektivei  nset-
zen lassen. Und wir unterstiitzen Sie mit unserer ga nzen
Erfahrung beim Finden und Nutzen lhrer FAHRION Lésu ng
nach Mafl3 — beispielsweise im FAHRION Kompetenzzentr um,
wo Ihnen unter realen Bedingungen fundiertes Know-h  ow
vermittelt wird.



Reibungslos.

Alles lauft rund — mit glanzenden Resultaten: Das i
Versprechen an jeden, der auf FAHRION Spannsysteme
Produktionsprozesse mit FAHRION Lésungen liefern ge
Ergebnisse, die Ihren Vorgaben entsprechen — bei be

FAHRION®
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st unser
setzt.
nau die

sonders

schonender Nutzung lhres wertvollen Maschinenparks.

So optimieren Sie lhre Prozesse

Exzellente Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit, opti male
Wuchtglte, perfekt abgestimmte, sorgféltig getestet e Sys-
temlésungen: Das sind nur einige der technischen Faktoren,
die sicherstellen, dass Sie sich auf FAHRION Produk te rund -
um verlassen konnen.

Dank reibungsloser Fertigungsablaufe in hochster Qu  alitat
kdnnen Sie Ihren Kunden schneller die gewlinschten T eile
liefern, wéhrend hochste Kundenzufriedenheit fur luk  rative
Folgeauftrage sorgt. Zudem sind weniger Prozessschr itte
erforderlich, weil FAHRION Prazision die Zahl der M angel-
exemplare — und damit den Nachbearbeitungsbedarf —  auf
ein Minimum reduziert. Und bei lhrer eigenen Techni  k sind
lange Standzeiten und eine hohe Lebensdauer von Mas chi-
ne und Werkzeug sichergestellt.



FAHRION|Protect

Rost an Spannzangen verringert die Lebensdauer lhre r Werk -
zeuge und fuhrt zu deutlichen Einbul3en bei der Préaz ision.
Deshalb haben wir FAHRION|Protect entwickelt: Eine bahn-
brechende neue Technologie, die Spannzangen

langfristig vor Korrosion schutzt. FAHRION

Protect

FAHRION || Werkzeugspannsysteme




Spannzangen mit Korrosionsschutz

an den Funktions achen im p-Bereich

FAHRION|Protect geht weit Uber alle Standards hinau s, die
Sie beim Korrosionsschutz fiir Spannwerkzeuge kennen . So
sind viele Spannwerkzeuge bislang Giberhaupt nicht g e-
schutzt. Bei anderen beschrankt sich der Korrosions  schutz
rein ,kosmetisch* auf die Sicht &chen. 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 &chen im p-Bereich an — und das uUber sein e
gesamte Produktpalette hinweg. FAHRION|Protect schi  tzt
FAHRION Spannzangen wirksam vor au3eren Ein lissen

und erhélt so ihre Funktionsféhigkeit und Prazision  langer
aufrecht. Damit zeigt FAHRION einmal mehr, wie mode rnste

Technologie als praktikable Kundenldsung auf den Ma  rkt
gebracht werden kann.

Zwei Spannzangen nach jeweils 4 Monaten Einsatz:
Links ohne Beschichtung — rechts mit FAHRION|Protec t

FAHRION|Protect:

Stoppt die Korrosion. Beendet die Probleme.

Der Vergleich mit herkdmmlichen, ungeschitzten Span n-
zangen zeigt: Ohne Beschichtung wird die Spannzange
innerhalb kurzer Zeit von Korrosion — sei es durch  Luft-
feuchtigkeit, Kiihimittel, Reinigungslésungen, Salze oder
Gase — angegriffen. Das schadet nicht nur der Spann zange
selbst, sondern lhrem kompletten System.

FAHRION®
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Optimieren Sie lhre Arbeit auf vielfache Weise

Beschichtete Spannzangen von FAHRION sind Korrosion s-
schutz, Qualitatsschutz, Investitionsschutz und Umwe  It-
schutz in einem:

@ Die Soll-Geometrie zwischen Spannzange und Kegel -
sitz im Futter bleibt lange erhalten — fir eine dau  erhaft
achige Anlage ohne korrosionsbedingte UnregelméaRig -
keiten.

@ Die Teile in der Fertigung bleiben langer in denvo r-
gegebenen Toleranzen; die Zahl der M&ngelexemplare
reduziert sich.

¥ Sie halten Produktionsprozesse langer auf hohem
Niveau, sparen Zeit und kdnnen auch enge Lieferfris ten
garantieren.

@ Hoherer Rundlauf verlangert die Werkzeugstandzeiten
So sparen Sie Kosten und Zeit durch weniger Rustvor -
gange.

¥ Spannzangen miissen seltener ersetzt werden bzw.
lassen sich langer fiir genaue Anwendungen einsetzen

¥ Weniger Unwucht an den Werkzeugen entlastet dauer -
haft die Maschinenspindel — lhre Instandhaltungskos ten
sinken.

¥ Léngere 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 kbnnen in jed em Fall
von FAHRION|Protect pro tieren.
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Das FAHRION-Programm

Prazisions-Spannzange

Prazisions-Spannzangenfutter CENTRO|P

Die FAHRION Prazisions-
Spannzange

Das Herzstiick der Technologie ist die
Spannzange: Die Kombination aus
einem speziell gefertigten Stahl und
unserer einzigartigen Fertigungstech -
nologie ermdglicht es FAHRION seit
Jahren, Spannzangen nach DIN ISO
15488 (ER/ESX) in Uberragender Quali-
tat und mit einer Genauigkeit von

2 m herzustellen.

12 FAHRION || Werkzeugspannsysteme

Das FAHRION Prazisions-
Spannzangenfutter CENTRO|P

Das CENTROIP hat seinen legendéaren
Ruf am Markt nicht von ungefahr. 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 um und erspart den Einsatz
kostenintensiver Dehn- und Schrumpf -
techniken. Die vielfaltigen Vorteile
unserer Technologie in Bezug auf
Genauigkeit, Haltekraft, Flexibilitat und
Preis-Leistungs-Verhéltnis erklaren wir
ausfuhrlich in diesem Katalog.

Gewindeschneidfutter SYNCHRO|T

Das FAHRION Gewindeschneid-

futter SYNCHRO|T

Durch den Ausgleich von Steigungsdif -
ferenzen bzw. -toleranzen des Gewin -
dewerkzeugs und der Synchronspindel
kénnen die Bearbeitungsergebnisse

auf wirtschatftliche Weise weiter opti -
miert werden. Dafur wird ein speziel -
les Gewindeschneidfutter mit Minimal-
Langenausgleich benétigt.



CENTRO|P

FAHRION®
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Mehr Wirtschatftlichkeit durch einzigartige Prazisio n

Ein prazises Spannzangenfutter kostet
mehr als ein Standard-Spannzan -
genfutter, es schlagt dieses aber um
Langen in der Wirtschaftlichkeit. Mit
hdchster Prazision erzielen Sie bessere
Bearbeitungsergebnisse mit deutlich
kleineren Fertigungstoleranzen und
ersparen sich somit kostenintensive
Nacharbeiten. Zudem bedeutet Pra -
zision, dass langere Standzeiten der
Schneidwerkzeuge erreicht werden

und die Maschinenspindel auch bei
aufwendigsten Arbeiten geschont

wird. Es gibt also Uberzeugende Griin -
de dafir, dass sich die Anschaffung
eines Prazisions-Spannzangenfutters
innerhalb kurzer Zeit bezahlt macht.
Durch die Systemgenauigkeit von 3 pm
steht das CENTRO|P nicht nur an der
Spitze der Prazision, sondern auch fir
nachhaltige Kostenersparnis.

Auswirkungen des Rundlauffehlers
auf die Werkzeugschneide

2

UnregelmaRige
Belastung an der
Schneide

Werkzeugverschleild
wird groRer, Ober-
achengute wird
schlechter

Vorschub muss
reduziert werden

Genauigkeit

:'-,Schlichten

Standard-ER
Spannzangen-
futter

Haltekraft

Genauigkeit und Haltekraft

Das FAHRION CENTRO|P gehdrt zur
absoluten Spitzenklasse der Spann -
zangenfutter. Einzigartige, patentierte
Konstruktionsmerkmale ermdéglichen
eine weitaus héhere Genauigkeit als
herkémmliche ER-Spannzangenfutter.
Weiter Giberzeugt das System durch
deutlich héhere Haltekréafte. So kann
das CENTRO|P in einem erheblich brei-
teren Anwendungsgebiet eingesetzt
werden.

Optimale Konstruktion

Aufgrund eines durchdachten Fut -
teraufbaus erreichen wir ein Hochst -
maf 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 -
pelfihrung fir eine exakte Zentrierung
der Mutter auf dem Futter sorgen.

Hohe Rundlauf-

und Wiederholgenauigkeit

Mit den FAHRION Préazisions-Spann-
zangen GERC-HP wird eine hervorragen -
de Systemgenauigkeit von 3 um (bei
3xD, max. 50 mm) erzielt. Konsequenz:
Sie arbeiten bis zu sechsmal praziser
als mit herkdmmlichen ER-Spannzan -
genfuttern.

Hoéchste Wuchtgute

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 Prazisions-Spannzangenfuttern
CENTROIP auf die Wuchtgtite grof3en
Wert gelegt. Sie werden standard -
maRig fur Drehzahlen bis zu 60.000
1/ min feingewuchtet und erreichen
somit hdchste MaRRhaltigkeit, Ober & -
chengtite und Werkzeugstandzeiten.
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Technik, die kraftvoll zupacken kann.

,  mm
I CENTRO|P
DIN Spannzange
sitzt komplett in der
Aufnahme:
= FAHRION Patent
i mm IOptimaIe
N&herungsweise Spannkraft-
Wettbewerbslésung CENTROIP verhaltnisse,
J—_——-: HPC tauglich
‘ I Reduzierte
Spannkraft-
MM verhaltnisse
[T Standard-ER
J__’___\ Spannzangenfutter [
= ort— CENTRO|P
Dehnspannsystem

Enorme Stabilitat Hohe Stei gkeit
Haltemoment in Nm Mit der speziellen Konstruktion des Die Reduktion von Biege- und Druck -
gENTRolF’ CENTRO|P wird eine bessere und kraften erzeugt eine enorme Stabilitat.
gleichmaRigere Verteilung der Klemm - Dieser Grundsatz wurde bei der Kons -
kréfte Uber die gesamte zylindrische truktion des CENTRO|P nach neuesten
Mantel &che des Werkzeugschaf - Erkenntnissen praktisch umgesetzt.
Standard- tes erreicht und die radialen Kréfte Der Futterkorper ist auf den Durch -
] E;ggﬁfﬂ’t‘t‘er werden optimal aufgenommen. Somit messer der Spannmutter verstarkt,
// entstehen beim Frasen perfekte Ober - was zu hdchster Stei gkeit und einer
7 achen. optimalen Stérkontur fuhrt.
Spann-@
nmm Stark und unemp ndlich
Ao dor ety | e Auch Unemp ndlichkeit ist eine Starke.
Werkzeugschaft gehartet, geschliffen(Rz ) Das CENTRO|P ist resistent gegen

und fettfrei

auftretende Temperaturschwankungen
und voll tauglich fur Trockenprozesse
Hohe Haltekraft und Hartfrasen bis 200° C.

Bei dem von FAHRION patentierten

Spannzangensystem sitzt die Spann -

zange komplett im Futterkonus. Auf -

grund ihrer einzigartigen Konstruktion

verzichtet sie auf eine sonst Ubliche

Spannuberbrickung und verdoppelt

so die Haltekrafte im Vergleich zu

herkémmlichen Spannzangenfuttern.

Das geschliffene Trapezgewinde, die

polierte Ober ache der Spannzange

sowie die Rauheit in der Bohrung der

Spannzange verstarken die Haltekréfte

abermals. Dadurch wird hohe Sicherheit

gewahrleistet, was Schrupparbeiten mit

optimalem Ergebnis ermdglicht.
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Systemintelligenz in allen Details

FAHRION®
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=

Werkzeugdurchlass
CENTRO|P

Werkzeugdurchlass
herkdmmliche
Spannzangenfutter

Groltmaogliche Dampfung

Mogliche Schwingungen werden durch
das Element Spannzange gedampft.
Die Masse des Futters optimiert die
Dampfung noch weiter. Das schont die
Maschine und die Spindel und verlén -
gert die Garantiezeiten.

Umweltschutz

Auch wenn es um den sparsamen
Umgang mit Energie und Ressourcen
geht, setzen FAHRION Technologien
MaRstabe. CENTRO|P reduziert durch
perfekten Rundlauf die Leistungsauf -
nahme der Spindel. Die Werkstiicke
kénnen in kirzerer Zeit bearbeitet
werden, womit weniger Strom ver -
braucht wird. Trockenbearbeitung

ist moglich, die Kosten fur Wasser,
Kuhlmittelanlagen und Entsorgung
werden eingespart. Aul3erdem wird
der Werkzeugverschleil gesenkt und
Werkzeuge mussen weniger oft ersetzt
werden.

Limild

Zeilen-  HSC-Frasenim Uberlange Futter fur
frasen Werkzeug- schwer zugangliche
und Formenbau Bearbeitungsstellen

Optimales Handling

Trotz seiner vielen technischen Vor -
teile bendtigt ein genial einfaches,
mechanisches Spannzangenfutter von
FAHRION keine Peripheriegerate. Es
kann schnell und sicher mit dem Rol -
lenschliissel gespannt werden. Hohe
Anschaffungskosten fur Hilfsmittel
entfallen.

Variable Kiihlung

CENTRO|P ist fur alle Arten der Kuhl -
schmierstoffzufuhr geeignet (zentral,
seitlich Uber den Bund, Minimalmen -
genschmierung, Luftkiihlung, periphere
Kihlung entlang des Schaftes, Spritz -
diusen).

GroRtmaoglicher Werkzeugdurchlass
Das CENTRO|P ist so konstruiert,
dass es einen groitmdglichen Werk -
zeugdurchlass und damit einen extra
langen Langenverstellbereich bietet.
So kann das Werkzeug auf optimale
Auskraglénge gespannt werden, womit
Vibrationen verhindert, das Werkzeug
geschont und das Ober dchenergeb -
nis optimiert werden.

Bohren/  Préazisions- Frasen Hart-
Senken reiben frasen
e s __a

Universell einsetzbar

Das CENTRO|P ist ideal zum Bohren,
Senken, Reiben, Frasen, fir HPC/HSC
und zum Gewindebohren.

Intelligentes Spannsystem

Die Spannmutter des CENTRO|P wird mit
einem Rollenschlissel angezogen. Jede
Spannmultter ist mit dem maximalen
Anzugsmoment beschriftet, welches

in Abhéngigkeit zum zu spannenden
Durchmesser steht. Grundsétzlich 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 héhere Dampfung
optimale Bearbeitungsergebnisse zu
erzielen. Die Spannmultter selbst ist
komplett symmetrisch gefertigt und hat
keine Nuten oder Bohrungen.

Auf Wunsch mit Uberbriickung

Durch eine Sonderspannmutter kann
eine Uberbriickung bis 0,4 mm mit der
Spannzange GERC-HP erreicht werden.

15




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 Dampfungsglied zwischen
Werkzeug und Spindel beim synchro -
nisierten Gewindeschneiden (Rigid
Tapping) auf Bearbeitungszentren mit
Synchronspindeln.

Vielféltige Eigenschaften

= Minimaler Langenausgleich
auf Druck /Zug (x0,5mm)

= 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- /
Zugkréafte

16 FAHRION || Werkzeugspannsysteme

= Kompakte, verschlei3freie Bauweise

= Hohe Lebensdauer

= Innere Kuhlmittelzufuhrung bei
allen Typen moglich

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

= Minimalmengenschmierung (MMS)
auf Anfrage moglich

Vorteile beim synchronisierten

Gewindeschneiden

= Absolute Prozesssicherheit durch
Minimal-Langenausgleich

= Geringe Bruchgefahr

= Hohe Standzeiten der Gewinde -
bohrer (bis zu 150 % hoher als mit
starrem Spannzangenfutter)

= Verbesserte Gewindequalitat

= Weniger Stillstandzeiten an der
Maschine

Fazit

Um das optimale Zerspanungsergebnis
zu erhalten, sollten auf Maschinen mit
Synchronspindel trotz neuester Steue-
rungen zur Erhéhung der Standzeit
und Verbesserung der Qualitat die
FAHRION Gewindeschneidfutter
SYNCHROIT eingesetzt werden.



FAHRION®
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Spannzangenfutter mit Steilkegel
DIN 69871-1 (DIN I1SO 7388-1) —AD30

E GER

Bezeichnung . Bestell-Nr. : A : SIEIIIEEE : S
: H H H H : Spannzangen : muttern

CP M-AD -A=
CP M-AD -A=

~ HPC M:
HPC M-DI

.~ GERC -HP/HPD

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Prazision s-Spannzangen Seiten , , Anschlagschrauben Seit
Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seite

e,

A GER
Ml

CENTROJP — Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

max. : Einstecktiefe Anschlag
Einstecktiefe S bereich / S
Bezeichnung i Bestell-Nr. ; pannbereic ; =pann-
; ; ; : Spannzangen i muttern

-AD -A= ' : ' ' ' GERC -HPHPDIGED  HPC -DI

i ‘ AD GERC -HPIHPDIGED :gg Iy

“AD A= GERC -HPHPDIGED :Eg o
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seite

) A-Man guiltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  Randerung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma R A) bei Spannmuttern auf Seiten , und
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wucht en beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange un d vom Gewicht des Futters abhéngig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Steilkegel
DIN 69871-1 (DIN I1SO 7388-1) —AD40 | AD/B40

e GER
1 G
H\J I |bm\
\ B e
\Tﬂf g
ROIP e A q P o
a e efe A a0
o . . ohne A 5 pannbere pa
peze J De e O D a 0 0 o ST 2
CP M-B -A=
CP M-B -A= ! e - HPC Me
CP M-B -A= H GERC -HP/HPD HPC M-DI
CP M-B -A=
AD/B
CP M-B -A=
CP M-B -A: H H H H H r T H HPC MS.
CP M-B -A= i GERC -HP/HPD/GBD . HPC MS-DI
CP M-B -A=
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten ,
. A
‘ GER
E
HJL\}‘ B
{ [ ol
I = =a— -
H
RO|P 0 e A g P pezia e
2 e efe A ag
= Afa pa
N o 0 A A q pere pa
Beze o) peste 0 D a ct 0 0 - -
ange
CPC -B -A= ] , = :
AD/B ; ; ; : GERC -HP/ :Eg SDI
CPC -B -A= ) HPD/GBD
Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspannzange n
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten

) A-Man guiltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  Randerung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma R A) bei Spannmuttern auf Seiten  und
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wucht en beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange un d vom Gewicht des Futters abhéngig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel
DIN 69871-1 (DIN I1SO 7388-1) —AD40 | AD/B40

GER

[=]
Iy
H
ROIP — A q o) a o
a e efe A a0
- - ohne A 5 pannbere pa
Beze g Beste 0 D A a 0 0 o e -
CP -AD -A= AD
CP -B -A= AD/B
CP -AD -A= AD e
CP -B -A= B
GERC -HP/HPD/GBD : HPC -DI

CP -B -A=

AD/B
CP -B -A=
CP -B -A=
CP -AD -A= AD : HPC
D A GERC -HPHPD/GBD HPC -DI
CP -B -A= - -

AD/B
CP -B -A=
CP -AD -A= AD
CP -B -A= AD/B ;
CP -AD -A= - ~ HPC -
CP -B -A= GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI
CP -B -A= AD/B
CP -B -A=
CP -B -A=
CP -AD -A= AD
CP -B -A= AD/B
CP -AD -A= AD {
CP -B -A= AD/B = ~ HPC -
CP -AD -A= AD GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI
CP -B -A=
CP -B -A= AD/B
CP -B -A=
CP -AD -A= ) AD | [ ~HPC
CP -AD -A= ) GERC -HP/HPD/GBD : HPC -DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten ,

) A-MaR gliltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und

) ohne Freistich nach DIN

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

20
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vor dem Greiferrillenbund

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

vom Gewicht des Futters abhéngig




FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Steilkegel
DIN 69871-1 (DIN I1SO 7388-1) —AD40 | AD/B40

=
Eary

CENTRO|P - Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag

Einstecktiefe .
Spannbereich / i Spann-

Bezeichnung Bestell-Nr. : Typ W Spannzangen . muttern

= HPC -

ADIB FM DGeHP HPC -DIG

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Prazision s-Spannzangen Seite , Dichtscheiben Seite , Ans chlag-
schrauben Seite , Anzugsbolzen Seiten

[=]
GB
RO
e ere e aepo e
Beze J Beste O D A eljaopere pa ange
ST -GB-B -A= : - M -M GERC -GBD
ST -GB-B -A= AD/B : : M -M GERC -GBD
ST -GB-B -A= ‘ M -M GERC -GBD
Zubehor: Spannschliissel Seiten , , Montagevorri chtungen Seite , Gewindebohrspannzangen Seiten , , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten s

) A-MaR gliltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR A’ bei Spannmuttern auf Seite
) Einstecktiefe MaR E fir Werkzeugschéfte mm und Maf F fir Werkzeugschéfte > mm
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhéngig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel
DIN 69871-1 (DIN ISO 7388-1) —AD50 |AD/B50

. GER

[ [ P
ROIP — A q D 3 o
a e efe A a0

= = 0 A A q pa pere pa

SEEs J SESE - 2 : - P p pa ange e

CP -AD -A= - HPC

CP -AD -A= GERC -HP/HPD/GBD  HPC -DI

CP -AD -A=

AD

CP -AD -A= HPC

B D -A= GERC -HP/HPD/GBD HPC -DI

CP -AD -A=

CP -B -A= HPC

CP B -A GERC -HPHPDIGBD HPC -DI

CP -B -A= AD/B

CP -B -A= = HPC -

CP -B -A= GERC -HP/HPD/GBD  HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten ,

CENTROJP — Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

max. | Einstecktiefe Anschlag
i Einstecktiefe : :
Spannbereich / ¢ Spann-

Bezeichnung Bestell-Nr. A) :
: : : : i Spannzangen ¢ muttern

i = HPC -
- B A= i ) FM DGesHP HPC -DIG
AD/B HPC
CP DGB -A= ; FM DG HPC -DIG
Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Prazision s-Spannzangen Seite , Dichtscheiben Seite , Ans chlag-

schrauben Seite , Anzugsbolzen Seiten

) A-Man guiltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  Randerung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma R A) bei Spannmuttern auf Seiten , und
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wucht en beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange un d vom Gewicht des Futters abhéngig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

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

[a]
GB
RO
e ere e aepo e
Beze g Beste 0 D A eldbere pa ange
ST -GB-B -A= AD/B : ) - M -M GERC -GBD
ST -GB-B -A= M -M GERC -GBD
Zubehor: Spannschlissel Seiten , , Montagevorri chtungen Seite , Gewindebohrspannzangen Seiten , , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten

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

A
MINI
GER E
[a] MMS) m:x,ng‘m
‘> Iin. )

CENTROJP — Schlanke Ausfiihrung fur HPCM Minimuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
: Einstecktiefe

Bezeichnung \ Bestell-Nr. SRl EET ) SIEE-
: : : : : . Spannzangen ¢ muttern

CP M-HSK-A -A= ) - HPC M-

A - - GERC -HP/HPD HPC M-DI
CP M-HSK-A -A= )

: = ~ HPC MS.
CP M-HSK-A -A= GERC -HP/HPD/GBD HPC MS-DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kihlmittelib
) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten  und
) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
ergaberohre und Schlussel Seite

vom Gewicht des Futters abhéngig
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Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/ISO 12164-1— HSK-A32

Y 1/
=W,

CENTRO|P - Ausfiihrung fur HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
i Einstecktiefe

Bezeichnung . Bestell-NI. . Form - ohne Anschlag Typ U  TypW | Spannbereich / Spann-

© Spannzangen © muttern

— HPC -

CP -HSK-A -A=
GERC -HP/HPD/GBD = HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite , Kuhlmittelibergaberohre und Schlussel Se ite

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/1SO 12164-1 —HSK-A40

MINI
E GER E
A G
f N
J[ I a MMS) U gmm

o O e

ROIP e A q P o
a o efe A ad
Beze g Beste 0 D A ohne A g > . :: ': .._ "‘
CP M-HSK-A -A= A - - L=, HPC Me
CP M-HSK-A -A= GERC -HP/HPD HPC M-DI
Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschlissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Prazision s-Spannzangen Seiten , , Anschlagschrauben Seit e ,

Konuswischer Seite , Kuhlmittelibergaberohre und Schlussel Seite

MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

A-MaB gltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma® A’ bei Spannmuttern auf Seiten , und
Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/1SO 12164-1 —HSK-A40

MINI
£ G E R KONISCH

a MMS) U gmm

CENTRO|P - Konische Ausfiihrung fur HPCM Minimuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
: Einstecktiefe

Bezeichnung Bestell-Nr. | - ohne Anschlag

Spann-
: bereich / i Spann-
i Spann- i muttern
zangen :

CPC M-HSK-A -A= GERC -HP/
HPD

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seiten , , Anschlagschrauben Seit e ,
Konuswischer Seite , Kihimittellibergaberohre und Schlussel Seite

A KONISCH
E s GER
iy e -
i = . S| [

I

ax. .
Jmin3 )

H
RO|P 0 e A g P pezia e
2 e efe A ag
= Afa pa
N o A 0 A A q pere pa
Beze 9 peste 0 D cd 0 0 - -
ange
CPC -HSK-A -A= ‘ - - =
: HPC C-
A ; ~————— GERC -HP/ HPC C-DI
CPC -HSK-A -A= HPD/GBD s
Zubehor: Spannmuttern Seiten , Spannschlissel Sei ten , , Montagevorrichtungen Seite , Prazisio ns-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspannzang en
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kihlmittelib ergaberohre und Schlussel Seite

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite
) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/1SO 12164-1 —HSK-A40

CENTRO|P - Ausfiihrung fur HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
Einstecktiefe .
Spannbereich / Spann-

Bezeichnung Bestell-Nr. Form i
H H Spannzangen i muttern

= HPC -
A A= i i GERC -HP/HPD/GBD HPC -DI
CP -HSK-A -A= ) A - - - - =, HPC -
CP -HSK-A -A= GERC -HP/HPD/GBD  HPC -DI
- HPC -
- A -A= ) - - - - v
CP -HSKA -A GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DlI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kuhlmittelib ergaberohre und Schlussel Seite

(el

SYNCHRO|T

Einstecktiefe Gewindebohrer T

Bezeichnung Bestell-Nr. : : : Schneidbereich Spannzangen

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

Zubehor: Spannschlissel Seiten , , Montagevorri chtungen Seite , Gewindebohrspannzangen Seiten , , Konuswischer Seite , Kuhimittelibergaberohr e und
Schlissel Seite

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

) A-MaR guiltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seiten und
) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/1SO 12164-1 —HSK-A50

A MINI

; GER E
_g

: Spannbereich / Spann-

Bezeichnung Bestell-Nr. : A) : :
: : : : : Spannzangen : muttern

HPC Me
HPC M-DI

CP M-HSK-A -A=

GERC -HP/HPD

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschlussel Sei  ten , , Montagevorrichtungen Seite , Prazisio ns-Spannzangen Seiten , , Anschlagschrauben Sei te ,
Konuswischer Seite , Kuhlmittelibergaberohre und Schlussel Seite

A MINT

‘ £ G E R KONISCH

| Einstecktiefe Anschlag : -~

bereich/ i Spann-
i Spann- i muttern
: zangen :

Bezeichnung Bestell-Nr. Form D A)

HPC Me
CPC M-HSK-A -A= A , GERC -HP/
HPC M-DI
HPD
Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seiten , , Anschlagschrauben Seit e ,

Konuswischer Seite , Kiithimittelibergaberohre und Schlussel Seite

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite
) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaB A’ bei Spannmuttern auf Seite
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/1SO 12164-1 —HSK-A50

A
E KONISCH
. GER E
6 [ [ MMS) U gmm
= =a— ° ‘> )
H .
ROIP 0 e A q P De o
d e efe A ag
= Afa pa
- o) A 0 a A Q pere pa
Beze 0 peste 0 D A 0 0 - -
ange
CPC -HSK-A -A= T HPC C
CPC -HSK-A -A= A , GERC -HP/
i HPC C-DI
CPC -HSK-A -A= HPD/GBD
Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspannzange n
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kiihimitteltib ergaberohre und Schlussel Seite
A
E STANDARY]
e GER
[p b‘h
é—hi _ _ N MMS) m:'xgmm
J:L ‘> Jmin.
ROIP — A ) 3 o
a e efe A ad
Beze g Beste 0 D A ohne A ag 5 > : ':-._ "‘
CP -HSK-A -A= - - - - .
CP -HSKA -A= . . GERC -HP/HPD/GBD HPC -DI
CP -HSK-A -A= A
- HPC -
P -HSK-A -A= - - - - -
¢ S GERC -HP/HPD/GBD | HPC -DlI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kuhlmittelib ergaberohre und Schlussel Seite

MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag
Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte
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A-MaB gltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma®  A) bei Spannmuttern auf Seiten ,

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

und

vom Gewicht des Futters abhéngig




FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/1SO 12164-1 —HSK-A50

RO
e ere e aepo e
Beze 0 Beste 0 D A elabere pa ange
ST -GB-HSK-A -A= : A 0 M -M GERC -GBD
ST -GB-HSK-A -A= M -M GERC -GBD
Zubehor: Spannschliissel Seiten , , Montagevorri chtungen Seite , Gewindebohrspannzangen Seiten , , Konuswischer Seite , Kihlmittelibergaberohr e und

Schlussel Seite

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig




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

A MINI
GER
E
Y G
]
. Imin3 )
H O] LE
ROIP e A q P o
a e efe A ad
= = ohne q pa pere pa
Beze g Beste 0 D A a 5 5 = o .
CP M-HSK-A -A= ‘
CP M-HSK-A -A= =  HPC M-
CP M-HSK-A -A= GERC -HP/HPD HPC M-DI
CP M-HSK-A -A= A
CP M-HSK-A -A=
CP M-HSK-A -A= o= - HPC MS-
CP M-HSK-A -A= GERC -HP/HPD/GBD .= HPC MS-DI
CP M-HSK-A -A=
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kihlmitteliib ergaberohre und Schlussel Seite
s KONISCH
( GER
%@_
7 ‘ = )
Ty MMST S e

ROIP 0 e A o) ezia a
A e efe A ag
= - pa
= = . ohne A a pere pa
Beze 0 Beste 0 D ct 0 0 - -
ange
CPC -HSK-A -A= =
’ HPC C-
A - GERC -HP/ - HPC C-DI
CPC -HSK-A -A= B HPD/GBD i
Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspannzange n
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kiithimitteliib ergaberohre und Schlissel Seite

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite
) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und
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vom Gewicht des Futters abhéngig




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

FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

A STANDARY]
e GER
G
=1
j: L J mus| o,
|EJ#E ‘> o gmm?
H
RO q o) a o
a e efe A a0
= ohne A a pannbere pa
S - - - . . p p pa ange e
CP -HSK-A -A= - - -
CP -HSK-A -A= - HPC
MRUISKCA A= GERC -HP/HPD/GBD | HPC -DlI
CP -HSK-A -A=
CP -HSK-A -A=
CP -HSK-A -A= - =, HPC -«
CP -HSK-A -A= - - GERC -HP/HPD/GBD = HPC -DI
CP -HSK-A -A= N
CP -HSK-A -A=
CP -HSK-A -A= A = | HPC »
- GERC -HP/HPD/GBD | HPC -DlI
CP -HSK-A -A=
CP -HSK-A -A=
CP -HSK-A -A= - - -
CP -HSK-A -A= -,  HPC -
CP -HSK-A -A= GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DlI
CP -HSK-A -A=
CP -HSK-A -A= - e HPC -«
CP -HSK-A -A= i i GERC -HP/HPD/GBD = HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kuhlmittelib ergaberohre und Schlussel Seite

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

) A-MaR giltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seiten  und
) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/ISO 12164-1— HSK-A63

KONISCH
E G E R STANDARI
. oLy
1 gy 1 ﬁw =
W - MMS) U gmm

WA

CENTRO|P - Konische Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
: Einstecktiefe

Bezeichnung Bestell-Nr. . | - ohne Anschlag

Spann-
: bereich / i Spann-
i Spann- i muttern
zangen :

o HPC -
CP C-HSK-A -A= : GERC -HP/ HPC -DI
HPD/GBD
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite , KuhImittelibergaberohre und Schllissel Se ite
A KONISCH
. G OZ STANDARI

MMS) G

s
/
1

CENTRO|P — Konische Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

¢ max. Einstecktiefe Anschlag

| Einstecktiefe Spann-

bereich / Spann-
Spann- : muttern
i zangen |

Bezeichnung Bestell-Nr.

CPC DG-HSK-A - : = HPC -
A=) FM DGeHP = HPC -DIG

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschlissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Prazision s-Spannzangen Seite , Dichtscheiben Seite , Kon uswischer
Seite , Kuhlmittelubergaberohre und Schlussel Sei  te

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

) A-MaR giltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seiten , und
) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

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

STANDARI
e GOZ
]
o MMS) G i
O e

max. Einstecktiefe Anschlag
: : : : Einstecktiefe S bereich / s
Bezeichnung i Bestell-Nr. : A pannberelc : pann-
: : H H H : Spannzangen : muttern

CP DG-HSK-A -A= )

= HPC -
FM DG HPC -DIG

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Prazision s-Spannzangen Seite , Dichtscheiben Seite , Kon uswischer
Seite , Kuhlmittelubergaberohre und Schlussel Sei  te

RO
e ere e aepo e

Beze J Beste O D A eljaopere pa ange

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

ST -GB-HSK-A -A= A o M -M GERC -GBD

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

ST -GB-HSK-A -A= M -M GERC -GBD
Zubehor: Spannschliissel Seiten , , Montagevorri chtungen Seite , Gewindebohrspannzangen Seiten , , Konuswischer Seite , Kihlmitteltibergaberohr e und
Schlissel Seite

MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

A-MaB gltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR®  A) bei Spannmuttern auf Seite
Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

vom Gewicht des Futters abhéngig
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Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/ISO 12164-1— HSK-A80

gE

CENTRO|P - Ausfiihrung fur HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag

Einstecktiefe .
Spannbereich / Spann-

Spannzangen : muttern

Bezeichnung Bestell-Nr.

= HPC -
B A= A GERC -HP/HPD/GBD = HPC -DI
= HPC -
CP -HSKA -A= GERC -HP/HPD/GBD = HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kiithimitteliib ergaberohre und Schlissel Seite

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite
) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

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

STANDARI]

. GER F

MMS) G

Imin

‘> bzwU  gmm’)
e
.

ROIP R_A q P 3 a
a e efe A ad

= o ohne A 5 pannbere pa

Beze g Beste 0 D A a 5 5 = o .

CP -HSK-A -A= ‘ e HPC -«

CP -HSK-A -A= GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI

CP -HSK-A -A= y— HPC -

CP -HSK-A -A= GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI

CP -HSK-A -A= A e

CP -HSKA -A= ‘ GERC -HPHPD/GBD HPC -DI

CP -HSK-A -A=

- HPC -
- A -A= ) - - - - ! !

CP -HSKA -A GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kiithimitteliib ergaberohre und Schlussel Seite

KONISCH
GOZ STANDARY]
- E
ﬁiﬂj}v\
_’( MMS) G ]

CENTROIP — Konische Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
: Einstecktiefe

Bezeichnung Bestell-Nr. . ¢ ohne Anschlag

Spannbereich/ i Spann-
Spannzangen { muttern

CPC DG-HSK-A - = HPC -«

A=) A FM DGeHP HPC -DIG

CPC DG-HSK-A - = HPC -

A= ) FM DG HPC -DIG
Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seite , Dichtscheiben Seite , Kon uswischer

Seite , KuhImittellibergaberohre und Schliissel Sei  te

MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

A-MaB gltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma® ~ A) bei Spannmuttern auf Seiten , und
Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN 69893-1/1SO 12164-1 —HSK-A100

RO
e ere e aepo e
Beze 0 Beste 0 D A eldbere pa ange
ST -GB-HSK-A -A= A i i s M -M GERC -GBD
ST -GB-HSK-A -A= M -M GERC -GBD
Zubehor: Spannschlissel Seiten , , Montagevorri chtungen Seite , Gewindebohrspannzangen Seiten , , Konuswischer Seite , Kuhimittelibergaberohr e und

Schlissel Seite

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN69893-5 —HSK-E25

MINI

GER E

CENTRO|P —Schlanke Ausfuhrung fir HPCM Minimuttern

: max. | Einstecktiefe Anschlag

: Einstecktiefe §par.mr-1/ -
Bezeichnung : Bestell-Nr. : § LIl pann-
H i Spann- muttern
i zangen
H E -A= ) - e
CP M-HSK-E -A: GERC -HP HPC M
CP M-HSKE -A= ) . , GERC -HP/ EES m’DI
) ) ) ) HPD
CP M-HSK-E -A= ) - GERC -HP/ :Eg I\’\::.DI
HPD/GBD
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite , Kuhlmittelibergaberohre und Schlussel Se ite

) MMS (Minimalmengenschmierung) siehe Seite

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten  und
) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag
)

Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Ldénge und  vom Gewicht des Futters abhangig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN69893-5 —HSK-E32

MINI
£ G E R KONISCH

| —

CENTRO|P - Konische Ausfiihrung fur HPCM Minimuttern

T ‘L
D

c

g

max. Einstecktiefe Anschlag

: : Einstecktiefe Spar_mr-] ; -
Bezeichnung Bestell-Nr. Form : S ; pann-
i H H : Spann- i muttern
: zangen :
CPC M-HSK-E -A= GERC -HP HPC M
CPC M-HSK-E -A= E GERC -HP/ :Eg mODI
' HPD
CPC M-HSKE -A= ) - - GERC -HP/ :ig mim
HPD/GBD
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kihlmitteliib ergaberohre und Schlussel Seite

A-MaR glltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR A’ bei Spannmuttern auf Seiten und
Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

Nur Innenanschlag AS-CP -U (Gewinde M x ) moglich

Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN69893-5 —HSK-E40

A MINT

. GER [koniscy
- ; a o
St Jmin. )

CENTRO|P — Konische Ausfiihrung fur HPCM Minimuttern

max. : Einstecktiefe Anschlag

: : : Einstecktiefe Epapn'; y .
Bezeichnung i Bestell-Nr. : . ohne Anschlag ereic : pann-
: : : : : Spann- i muttern
: zangen :
CPC M-HSK-E -A=
CPC M-HSK-E -A= -
; GERC -HP/
CPC M-HSK-E -A= : : : ! . . HPD : HPC M-DI
CPC M-HSK-E -A= E
CPC M-HSK-E -A= : - HPC MSe
' o - GERC HPIioc Msoi
CPC M-HSK-E -A= ) HPD/GBD )
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kihlmittelib ergaberohre und Schlussel Seite
A

CENTRO|P - Ausfuihrung fur HPC Spannmuttern

max. : Einstecktiefe Anschlag
Einstecktiefe : ;

Spannbereich / i Spann-
Spannzangen muttern

Bezeichnung : Bestell-Nr.

HPC «
GERC -HPHPD/GBD = HPC -DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite , Kuhlmittelubergaberohre und Schlussel Se ite
) A-MaR guiltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma3  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seiten , , und

) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN69893-5 —HSK-E50

A MINI
KONISCH
E GER
—\_L €
i e e e s S o
Jmin.

CENTRO|P - Konische Ausfiihrung fur HPCM Minimuttern

ax. . Einstecktiefe Anschlag

Einstecktiefe Spa'_mr'] ; -
Bezeichnung Bestell-Nr. SIEE | Sl
H : Spann- : muttern
i zangen :
CPC M-HSK-E -A= e HPC Me
i ~———— GERC -HP/ HPC M-DI
CPC M-HSK-E -A= , HPD i
' E
CPC M-HSK-E -A= T HPC MSe
' - - GERC HPI \pe MsDi
CPC M-HSK-E -A= s HPD/GBD "~
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kihlmittelib ergaberohre und Schlussel Seite
A
STANDARI
GER ﬁ
U gmm
i,

iE:

CENTRO|P - Ausfuihrung fur HPC Spannmuttern

max. | Einstecktiefe Anschlag

Einstecktiefe .
Spannbereich / Spann-

Bezeichnung i Bestell-Nr. ;
; Spannzangen : muttern

= HPC -
GERC -HP/HPDIGBD  HPC -DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Kuhlmittelib ergaberohre und Schlussel Seite
) A-MaR giltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seiten , , und

) Nur Innenanschlag AS-CP -U (Gewinde M x ) mdglich
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN69893-5 —HSK-E63

CENTRO|P - Ausfuihrung fir HPC Spannmuttern

max. : Einstecktiefe Anschlag
Einstecktiefe

Bezeichnung Bestell-Nr. ohne Anschlag Spannbereich / Spann-

Spannzangen i muttern

HPC -

CP -HSK-E -A=
GERC -HP/HPD/GBD .= HPC -DlI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite , Kuhlmittelibergaberohre und Schlussel Se ite

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN69893-6 —HSK-F50

U gmm

ax. .
Jmin. )

max. Einstecktiefe Anschlag

Einstecktiefe : :
Spannbereich / Spann-

Spannzangen i muttern

Bezeichnung Bestell-Nr. : ohne Anschlag : Typ U

HPC «

CP -HSK-F -A=
GERC -HP/HPD/GBD .= HPC -DlI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite

) A-MaR guiltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seiten und
) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Hohlschaft-Kegel
DIN69893-6 —HSK-F63

A STANDART]

q;h\ GER iﬂ_

] : —
J_V min

bzwl  gmm®

- e

max. Einstecktiefe Anschlag
Einstecktiefe .
Spannbereich / Spann-

Bezeichnung Bestell-Nr. ;
: Spannzangen : muttern

= HPC -
e GERC -HP/HPD/GBD = HPC -DI
— HPC -

CP -HSKF -A= F GERC -HP/HPD/GBD = HPC -DI

CP -HSK-F -A= ) S & g S = HPC -

CP -HSK-F -A= GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DlI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite

A
STANDARY]
e GOZ ﬁ
U gmm
e

i._E.;

CENTRO|P — Ausfiihrung fur HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
: Einstecktiefe _ :

: Spannbereich / Spann-
: Spannzangen ¢ muttern

Bezeichnung Bestell-Nr. : ohne Anschlag : Typ U F TypW

= HPC -

CP DG-HSK-F -A=
FM DG-HP HPC -DIG
Zubehor: Spannmuttern Seiten , Spannschlissel Sei ten , , Montagevorrichtungen Seite , Prazisio ns-Spannzangen Seite , Dichtscheiben Seite , Ko nuswischer
Seite

) A-MaR giltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seiten , und
) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Polygonalschatft
1ISO26623-1 —C3 (AD)

MINI

GER

TR
T'_a

CENTRO|P - Schlanke Ausfuhrung fir HPCM Minimuttern

max. Einstecktiefe Anschlag

: Einstecktiefe )
: Spannbereich / Spann-

i Spannzangen i muttern

Bezeichnung . Bestell-Nr. Form D | ohne Anschlag : Typ U

e HPC MSe
GERC -HP/HPD/GBD HPC MS-DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite

Ul
£

Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich / Spann-

Bezeichnung Bestell-Nr. :
; Spannzangen i muttern

] - HPC -

CP -C-A= ) : AD -
I : GERC -HP/HPD/GBD HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Konuswischer Seite

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR A’ bei Spannmuttern auf Seiten , und

) Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

) Bedingt durch das von der Norm ISO - vorgegeb ene Gewinde M x, kénnen bei der Schnittstelle C Werkzeuge mit Schaftdurchmesser bis mm tiefer,
als beim MaB E angegeben, eingesteckt werden

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Polygonalschatft
1SO26623-1 —C4 (AD)

CENTRO|P - Ausfiihrung fur HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
i Einstecktiefe

: Spannbereich / i Spann-

Bezeichnung Bestell-Nr. : ;
: Spannzangen : muttern

CP -C-A= i i éEI?’C -HP/HPD/GBD Egg rD|

CP -C-A= ) AD . i . i éEI?’C -HP/HPD/GBD EES rD|

CREC-A= ) ) ) i i c’-;ER’c -HP/HPDI/GBD :gg jD|
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite

) A-MaR gliltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten  und

Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag

) Bedingt durch das von der Norm ISO - vorgegeb ene Gewinde M x, kénnen bei der Schnittstelle C Werkzeuge mit Schaftdurchmesser bis mm tiefer,
als beim MaB E angegeben, eingesteckt werden

Bitte die Hinweise auf Seite ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Polygonalschatft
1ISO26623-1 —C5 (AD)

MINI

r GER E

CENTRO|P - Schlanke Ausfuhrung fir HPCM Minimuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
: Einstecktiefe : ;
: Spannbereich / ¢ Spann-

Bestell-Nr. ;
Spannzangen i muttern

Bezeichnung

HPC MSe
GERC -HP/HPD/GBD HPC MS-DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr

Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz
auben Seite , Konuswischer Seite

isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen

STANDARI]

E GER
| ﬁl—

U gmm
max. .
min.

i.E:

ROIP — A q P 0 o
a e efe A a0
- - . ohne A q pannbere pa
Beze 9 peste 0 D c 0 0 i - -
CP -C-A= - - =, HPC -
CP -C-A= GERC -HP/HPD/GBD .= HPC -DlI
= HPC -
R A= AD i i i i GERC -HP/HPD/GBD  HPC -DI
= HPC -
CP -C-A= ) ) ) ) GERC -HP/HPD/GBD HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite

44

A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR A’ bei Spannmuttern auf Seiten , und
Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag
Bedingt durch das von der Norm ISO - vorgegeb
beim MaB E angegeben, eingesteckt werden
Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig

ene Gewinde M x, kénnen bei der Schnittstelle C Werkzeuge mit Schaftdurchmesser bis mm tiefer, als
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Spannzangenfutter mit Polygonalschatft
1ISO26623-1 —C6 (AD)

FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

STANDARI]

GER ﬁ

G

o min
bzwU  gmm’

i.E:

ROIP — A q P 3 o
a e efe A ad

= A 0 A A q pa pere pa

Beze e 0 D a 0 ) o e -

CP -C-A= - - - - V= HPC -

CP -C-A= GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI

CP -C-A= - - = HPC -

CP -C-A= - - GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI

CP -C-A= - -

CP -C-A= = - HPC -

CP -C-A= AD GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI

CP -C-A=

CP -C-A= - - - - HPC

CP -C-A= GERC -HP/HPD/GBD HPC -DI

CP -C-A=

CP -C-A= - - -, HPC -

CP -C-A= ) ) GERC -HP/HPD/GBD HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite

A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten  und
Extra kurze Ausfiihrung, ohne Innenanschlag
Bedingt durch das von der Norm ISO
als beim MaB E angegeben, eingesteckt werden

Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

- vorgegeb

ene Gewinde M x kdnnen bei der Schnittstelle C W

erkzeuge mit Schaftdurchmesser bis  mm tiefer,

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Polygonalschatft
1ISO26623-1 —C8 (AD)

e STANDARI]
| n GER ﬁ
77777 ,bl'\
= : :
7\r_srﬂn/ bzwU g’:‘r:?n@

CENTRO|P - Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
: : Einstecktiefe . e .
i . i ohne Anschla 3 SENEEE | Sfpemie
Bezeichnung Bestell-Nr. g g Typ U Typ W . Spannzangen . muttern
= HPC -
~T e b GERC -HPHPD/GBD HPC -DI
= HPC -
CP -C-A= GERC -HPHPD/IGBD HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite

A-MaR glltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR A’ bei Spannmuttern auf Seiten und
)

Bedingt durch das von der Norm ISO - vorgegeb ene Gewinde M x kdnnen bei der Schnittstelle C W erkzeuge mit Schaftdurchmesser bis  mm tiefer,
als beim MaB E angegeben, eingesteckt werden

Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2) —MAS/BT30 (AD)

Bezeichnung

Bestell-Nr.

FAHRION®

»y

: Spannbereich /
i Spannzangen

FAR BEYOND PRECISION

MINI

GER E
_E_

Spann-
: muttern

CP M-BT -A= o o o o GERC-HP HPCM
AD
CP M-BT -A= V= HPC Me
CP M-BT -A= GERC -HP/HPD HPC M-DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten , , Anschlagschrauben Seite ,
Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten
A MINI
G E R KONISCH

Bezeichnung

CPC M-BT -A=

Bestell-Nr.

CPC M-BT -A=

AD

CENTRO|P — Konische Ausfiihrung fir HPCM Minimuttern

: max.
Einstecktiefe

=

| Einstecktiefe Anschlag

Spannbereich /
Spannzangen

. GERC -HP/HPD

Spann-
i muttern

- HPC M-
HPC M-DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel
Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten

Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaB A’ bei Spannmuttern auf Seite

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

vom Gewicht des Futters abhéngig

isions-Spannzangen Seiten , , Anschlagschrauben Seite ,

a7



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

CP

CP

CP

CP

CP

CP

CP

CP

CP

CP

CP

CP

CP

-A=

CP

CP

CP

CP

-A=

CP

-A=

CP

-A=

CP

-A=

et
|
I

T

 HPC
- GERC -HP/HPD/GBD

HPC

-DI

AD

 HPC
- GERC -HP/HPD/GBD

HPC

-DI

. GERC -HP/HPD/GBD

HPC
HPC

-DlI

. GERC -HP/HPD/GBD

HPC
HPC

-DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten

, Spannschlussel

Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz

isions-Spannzangen Seiten

Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr

auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen

Seiten

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seite  und

)

48

Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte
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n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

vom Gewicht des Futters abhéngig

-, Gewindebohrspann

zangen




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

FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

. MINI
- GER |
j\_/—k .
G ,
[ ) ’ : ° o g
M ) "o
ROIP e A q P a
a e efe A 20
- - — = pannbere pa
Beze g Beste 0 D A a . . e .
CP M-BTB -A= :
CP M-BTB -A= = ‘ HPC Me
CP M-BTB -A= GERC -HP/HPD HPC M-DI
CP M-BTB -A=
AD/B
CP M-BTB -A=
CP M-BTB -A= e - HPC MS-
CP M-BTB -A= GERC -HP/HPD/GBD . HPC MS-DI
CP M-BTB -A=

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten ,

Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr

, Montagevorrichtungen Seite , Praz
Seiten ,

auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen

CPC -BTB -A=

AD/B ,
CPC -BTB -A=

isions-Spannzangen Seiten

-, Gewindebohrspann zangen
KONISCH
G .
B Jmin
bzwU  gmm?

pere DA
o .
ange
. GERC -HP/ :Eg g_’DI
HPD/GBD

s-Spannzangen Seiten
Seiten

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschlissel Seit
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr

en , , Montagevorrichtungen Seite , Prézision
auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen

-, Gewindebohrspannzange n

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

vom Gewicht des Futters abhéngig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel
JIS B 6339 (DIN I1SO 7388-2) —MAS/BT40 (AD)

CP

-BT

\\_/\
7

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

 HPC
- GERC -HP/HPD/GBD

HPC

-DI

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

 HPC
- GERC -HP/HPD/GBD

HPC

-DI

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

AD

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

HPC
GERC -HPHPD/GBD

HPC

-DI

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

-BT

CP

=Bl

A=

CP

-BT

-A=

,  HPC
- GERC -HP/HPD/GBD

HPC

-DI

CP

-BT

BA=

GERC -HP/HPD/GBD

HPC
HPC

-DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr

Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz
auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen

isions-Spannzangen Seiten
Seiten ,

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

50
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n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

vom Gewicht des Futters abhéngig

-, Gewindebohrspann

zangen




Spannzangenfutter mit Steilkegel
JIS B 6339 (DIN I1SO 7388-2) —MAS/BT40 (AD/B)

CENTRO|P - Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

max.
i Einstecktiefe

Bezeichnung . Bestell-Nr. : A

FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

: Spannbereich /
i Spannzangen

STANDARI]

Spann-

i muttern

HPC -

CP DG-BTB -A= AD/B
FM DG-HP HPC -DIG
Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Prazision s-Spannzangen Seite , Dichtscheiben Seite , Ans chlag-
schrauben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbo Izen Seiten ,

\q
L‘ T [a]
GB
RO
e ere e aepo e
Beze g Beste 0 D a elabere pa ange
ST -GB-BTB -A= : o M -M GERC -GBD
ST -GB-BTB -A= AD/B M -M GERC -GBD
ST -GB-BTB -A= M -M GERC -GBD
Zubehor: Spannschlissel Seiten , , Montagevorri chtungen Seite , Gewindebohrspannzangen Seiten , , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten s

) A-MaR giltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seite
) Einstecktiefe MaR E fir Werkzeugschafte mm und Maf3 F fur Werkzeugschéafte > mm

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel

JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2) —~MAS/BT50 (AD |AD/B)

T

L

jl%
.

ROIP — A q
e S A A 20 pa pere pa
» g » 0 0 na anae -
CP -BT -A= = HPC -
CP -BT -A= GERC -HP/HPD/GBD .= HPC -DlI
CP -BT -A= HPC
CP -BT -A= GERC -HPHPDIGBD HPC -DI
CP -BT -A=
CP -BT -A= AD
CP -BT -A= =y - HPC -
CP -BT -A= GERC -HP/HPD/GBD | HPC -DlI
CP -BT -A=
CP -BT -A= = HPC -
CP -BT -A= GERC -HP/HPD/GBD  HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten ,

SYNCHRO|T

Bezeichnung : Bestell-Nr.

ST -GB-BTB -A=

AD/B

Einstecktiefe Gewindebohrer T

¢ Schneidbereich

M -M

Spannzangen

GERC -GBD

Zubehor: Spannschliissel Seiten , , Montagevorri

chtungen Seite , Gewindebohrspannzangen Seiten

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und
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vom Gewicht des Futters abhéngig

, , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten s




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

FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

$ MINI
| GER | |
/ _ _ _ _ Ugmm
[ T
. _B.
- e, . = .
a ckiiafe A .
Beze g Beste 0 D A ohne A cle pannbere P
P P na ge e
CP M-BTP -A= : : : : : ' pe M
CP M-BTP -A= AD . GERC -HP/HPD = HPC M-DI
CP M-BTP -A=

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seiten

Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten

, Anschlagschrauben Seit e ,

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaB A’ bei Spannmuttern auf Seite

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

vom Gewicht des Futters abhéngig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel

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

\ ] P
! G ,
bzwU gmn
ROIP — A q P 3 o
a e efe A ao
— . S : 5 A ohne A - pannbere pa
P pa ange e
CP -BTP -A=
CP -BTP -A= . . HPC
BEEIP -A- ~ GERC -HPHPDIGBD HPC -DI
CP -BTP -A=
CP -BTP -A=
CP -BTP -A=
CP -BTP -A= . HPC
CP -BTP -A= : GERC -HP/HPD/GBD HPC -DI
CP -BTP -A=
AD
CP -BTP -A=
CP -BTP -A= -
CP -BTP -A= = HPC -
CP -BTP -A= GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI
CP -BTP -A=
CP -BTP -A=
CP -BTP -A= 0= 0 HPC -
ERPEEBIP -A= ) GERC -HP/HPD/GBD . HPC -DI
CP -BTP -A=
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten ,

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seite  und

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte
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n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig




Spannzangenfutter mit

Steilkegel

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

(
$

T

=

—
)

FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

MINI
GER E
G

Jmin
bzwU  gmm?

i.E:

ROIP anke A q P o
P atfe A q
Beze SEaEE A ohne A a0 pannbere pa
B 0 B o) D, 0 0 - - -
CP M-BTP -A=
CP M-BTP -A= v HPC M
CP M-BTP -A= " GERC -HP/HPD HPC M-DI
CP M-BTP -A=
CP M-BTP -A= A HPC MSe
CP M-BTP -A= GERC -HP/HPD/GBD ' HPC MS-DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und

vom Gewicht des Futters abhéngig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel
JIS B 6339 (DIN ISO 7388-2) —MAS/BTP40 (AD) mit Plananlage

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

CP -BTP -A=

\\—4

- GERC -HP/HPD/GBD !

 HPC

HPC

-DI

- GERC -HP/HPD/GBD

 HPC

HPC

-DI

AD

GERC -HP/HPD/GBD

HPC

HPC

-DI

- GERC -HP/HPD/GBD

 HPC

HPC

-DI

Zubehor: Spannmuttern Seiten

, Spannschlussel

Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr

Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz

auben Seite , Konuswischer Seite , Anzugsbolzen Seiten

isions-Spannzangen Seiten

) A-MaR gliltig fir Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaR  anderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe MaR  A) bei Spannmuttern auf Seiten und

) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte

n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und
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vom Gewicht des Futters abhéngig

-, Gewindebohrspann

zangen




FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

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

. MINI
j( GER
S e —
7 I i
C

CENTRO|P- Schlanke Ausfiihrung fir HPCM Minimuttern

max. Einstecktiefe Anschlag

i Einstecktiefe Spann-

bereich / i Spann-
Spann- i muttern
zangen :

Bezeichnung Bestell-Nr.

CP M-CAT -A=" o

AD ~ ~ ~ . GERC -HP/

CP M-CAT -A=" ) “ HPD HPC M-DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten , , Anschlagschrauben Seite ,
Konuswischer Seite
Die Spannfutter mit CAT sind nach ASME B . - | Standard gefertigt. Es kdnnen Stérungen beim Werkzeugwechsler auf Maschinen élteren
Standards eintreten.
Bitte beachten Sie die Maschinenanforderungen bei d er Bestellung.
¢ s KONISCH
| GER
< .
/ [ | |
/ [ I | G
. Imin
bzwU  gmm?|

CENTRO|P — Konische Ausfiihrung fir HPCC Spezialmuttem

max.
Einstecktiefe Spann-
ohne ————— bereich/ Spann-
: Anschlag Spann- i muttern
i zangen :

| Einstecktiefe Anschlag

Bezeichnung Bestell-Nr.

CPC -CAT -A="

L HPC C-
AD : : : : GERC -HP/ HPC C-DI
CPC -CAT -A=" ) o HPD/GBD

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspannzange n
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite
Die Spannfutter mit CAT sind nach ASME B . - | Standard gefertigt. Es kdnnen Stérungen beim Werkzeugwechsler auf Maschinen élteren
Standards eintreten.
Bitte beachten Sie die Maschinenanforderungen bei d er Bestellung.

) A-MaR giltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB 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 Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Spannzangenfutter mit Steilkegel
ASME B5.50-2009/2015 — CAT40 (AD)

[

ROIP — A q P 3 o
a e efe A a0
o afo Da
B o ohne A q bere pa
pezZe J De e O D A - 0 0 o -
ange
CP -CAT -A=," ) 7 =, HPC
CP -CAT -A=" ) " GERC -HP/ HPC -DI
CP -CAT -A=" ) " HPD/GBD
CP -CAT -A=" ) " i .
t ; Po- - GERC -HP/ :Eg DI
CP -CAT -A=" ) " HPD/GBD
CP -CAT -A=" ) " T .
AD ; — ; ; ; GERC -HP/ E:Zg DI
CP -CAT -A=" ) ! HPD/GBD
CP -CAT -A=" ) " i HPC
CP -CAT -A=" ) . " d d GERC -HP/ HPC -DI
CP -CAT -A=" ) " HPD/GBD
GERCAT -A=" g : : GERC -HP/ :Eg jDI
HPD/GBD
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite
Die Spannfutter mit CAT sind nach ASME B . - | Standard gefertigt. Es kdnnen Stérungen beim Werkzeugwechsler auf Maschinen alteren
Standards eintreten.
Bitte beachten Sie die Maschinenanforderungen bei d er Bestellung.

) A-MaR giltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma Randerung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma R 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 Lange un d vom Gewicht des Futters abhéngig
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zangen



Spannzangenfutter mit Steilkegel
ASME B5.50-2009/2015 — CAT50 (AD)

FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

ange
CP -CAT -A=" " i .
: GERC -HP/ :Eg DI
CP -CAT -A=" " HPD/GBD
CP -CAT -A=" " i .
- : GERC -HP/ :Eg DI
CP -CAT -A=" " HPD/GBD
CP -CAT -A="* " i .
AD i GERC -HP/ ::zg DI
CP -CAT -A=" " HPD/GBD
CP -CAT -A=" " ' .
. GERC -HP/ : Elzg DI
CP -CAT -A=" " HPD/GBD
CP -CAT -A="* " i .
— [ — — : GERC -HP/ :Eg DI
CP -CAT -A=* ! HPD/GBD
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Préaz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite
Die Spannfutter mit CAT sind nach ASME B . - | Standard gefertigt. Es kdnnen Stérungen beim Werkzeugwechsler auf Maschinen alteren

Standards eintreten.

Bitte beachten Sie die Maschinenanforderungen bei d er Bestellung.

) A-MaR gilltig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma Randerung bei Spannmutter mit Dichtscheibe siehe Ma R 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 Lénge un d vom Gewicht des Futters abhéngig

zangen
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Spannzangenfutter mit
zylindrischem Schatft (AD)

E
G
E— | =
H
L1 2
RO|P erkze erlangerung P e
d e efe A ag
= Afa pa
= o ohne A 5 bere pa
slerde g sleae D - P P Da e
ange
CPM-Z -L= ; L ; ; ; ; ; A " HPC M
CPM-Z -L= GERC -HP
CP M-Z -L= - HPC M
CP M-Z -L= HPD :
CP M-Z -L= d . . . . . . . GERC -HP/  HPC MSDI
CP M-Z -L= : HPD/GBD
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlussel Seiten , , Prazisions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspannzangen Seiten , , Dichtsche iben

Seite , Anschlagschrauben Seite , Konuswischer Seite

" G B
N0 aft D B
e ere e 0[S10]0) e
Beze q Beste D A eljapere pa ange
ST -GB-Z -A=
HC ; FM-M ¢ GERC -GBD
ST -GB-Z -A=
ST -GB-Z -A=
H - M-M © GERC -GBD
ST -GB-Z -A=
ST -GB-Z -A=
- M-M - GERC -GBD
ST -GB-Z -A=
ST -GB-Z -A=
[R— ; ; ; - M-M © GERC -GBD
ST -GB-Z -A=
ST -GB-Z -A=
- M-M : GERC -GBD
ST -GB-Z -A=
Zubehor: Spannschlissel Seiten , , Gewindebohrs pannzangen Seiten , , Konuswischer Seite

) L gultig fur Spannmutter ohne Dichtscheibe; MaRand  erung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A ) bei Spannmuttern auf Seiten  und
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Spannzangenfutter mit Steilkegel &hnlich
DIN69871—-A30 (Holzbearbeitung)

E
A S STANDAR]
GER ﬁ
I _ 1 U gmm
= ° e
RO|P — A g P a e ohne a e Positionie
a e efe A a0

- - . ohne A a pannbere pa

Beze o) peste 0 D c 0 0 - — -

CP -A H-A= A e HPC -

CP -A H-A= GERC -HP/HPD/GBD = HPC -DI
Zubehor: Spannmuttern Seiten , , Spannschlissel Seiten , , Montagevorrichtungen Seite , Praz isions-Spannzangen Seiten - , Gewindebohrspann zangen
Seiten , , Dichtscheiben Seite , Anschlagschr auben Seite , Konuswischer Seite

E
) A STANDARY]
e GOZ ﬁ
1 ° e
Jmin3 )
E |

CENTRO|P — Ausfiihrung fir HPC Spannmuttern

max. Einstecktiefe Anschlag
i Einstecktiefe

Bezeichnung Bestell-Nr. ohne Anschlag Typ U Typw Spannbereich / Spann-

Spannzangen i muttern

: e HPC
R A= A ) ) FM DGeHP HPC -DIG

Zubehor: Spannmuttern Seite , Spannschliissel Seit en , , Montagevorrichtungen Seite , Préazision s-Spannzangen Seite , Dichtscheiben Seite ,
Anschlagschrauben Seite , Konuswischer Seite

) A-MaR giltig far Spannmutter ohne Dichtscheibe; Ma  &nderung bei Spannmutter mit Dichtscheibe sieche MaB A’ bei Spannmuttern auf Seiten , und
) Einstecktiefe MaR E fir Werkzeugschafte mm und Maf3 F fur Werkzeugschéafte > mm
) Bitte die Hinweise auf Seite  ff zum Thema Wuchte n beachten. Die max. Drehzahl ist von der Lange und  vom Gewicht des Futters abhangig
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Zubehor Spannmuttern HPC

A GER
L
Beze 0 Beste pa pere D pa ange e pa ange
HPC M ., =, CPM GERC -HP
HPC M ., -, CP Me<CPC M GERC -HP/HPD
HPC MS . =, CP Me<CPC M GERC -HP/HPD/GBD
= mit extrem kleinen Baumaf3en fur hohe Drehzahlen
= nur das Nennmaf kann gespannt werden
| [ GER
L
e P D abged e
Beze g Beste pa d esse A oF ange e pa ange
HPC M-DI @=, )
HPC M-DI @=, : ‘
HPC M-DI @=, , , +, CP M«CPC M GERC -HP ‘
HPC M-DI @=, , ‘
HPC M-DI @=, : ‘
= mit extrem kleinen Baumaf3en fur hohe Drehzahlen
= zur Direktabdichtung (fiir Innenkiihlung oder zur Abd  ichtung
nach innen gegen Schmutz)
= je nach Werkzeugschaft-@ wird eine Spannmutter bené tigt
= nur das NennmaR kann gespannt werden
Spannmuttern DI sind bauartbedingt langer als die n  ormalen Muttern (A-MaR siehe Produktseiten bis plus A))
GER

AZ-ER HPC M GERC -HP
AZ-ER HPC MeHPC M-DI GERC -HP/HPD
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Zubehor Spannmuttern HPC

GER

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich i flr Spannzangenfutter fur Spannzangen

CP M«CPC M | GERC -HP

HPC MS-DI

= mit extrem kleinen Baumafen fur hohe Drehzahlen

= fur Dichtscheiben (fuir Innenkiihlung oder zur Abdicht  ung
nach innen gegen Schmutz)

= nur das Nennmaf3 kann gespannt werden

Spannmuttern DI sind bauartbedingt langer als die n  ormalen Muttern (A-Maf siehe Produktseiten bis plus A))

o GER

Bezeichnung Bestell-Nr. Spannbereich

CPC GERC -HP/HPD/GBD

= konische Spannmutter fiir den Formenbau

= nur das Nennmaf kann gespannt werden

Bezeichnung r Spannzangenfutter : r Spannzangen

+ GERC -HP

= konische Spannmutter fir den Formenbau

= fur Dichtscheiben (fur Innenkuhlung oder zur Abdicht  ung
nach innen gegen Schmutz)

= nur das NennmaR kann gespannt werden

Spannmuttern DI sind bauartbedingt langer als die n  ormalen Muttern (A-Maf siehe Produktseiten bis plus A))
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Zubehor Spannmuttern HPC

& o) G E R
L
D = P
Beze 0 Beste pa pere D oF ange e oF ange
HPC .=, , CP GERC -HP/HPD/GBD
HPC v = ; CP GERC -HP/HPD/GBD
HPC .=, , CP GERC -HP/HPD/GBD
HPC .=, , CP GERC -HP/HPD/GBD
HPC 2 90 . cP GERC -HP/HPD/GBD
= fiir hohe Drehzahlen
= zum hochgenauen Spannen von HPC Werkzeugen
= nur das NennmaR kann gespannt werden
GER

P e PC-D D eibe
Beze 0 Beste pa pere D A pa ange e pa ange
HPC -DI 2 0 : + cP GERC -HP
HPC -DI .=, , + CP GERC -HP
HPC -DI 2 =0 : i cP GERC -HP
HPC -DI .=, , +, CP GERC -HP
HPC -DI .= , +, CP GERC -HP
= fur hohe Drehzahlen
= zum hochgenauen Spannen von HPC Werkzeugen
= fur Dichtscheiben (fur Innenkihlung oder zur Abdicht  ung
nach innen gegen Schmutz)
= nur das Nennmal3 kann gespannt werden
Spannmuttern DI sind bauartbedingt langer als die n ormalen Muttern (A-MaB siehe Produktseiten  bis plus A))
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Zubehor Spannmuttern HPC

- ° GOZ
pa e P
Beze 0 Beste oF bere D oF ange e oF ange
HPC 2 =0 ) CP DG FM DGeHP
HPC = CP DG FM DG

= fur hohe Drehzahlen
= zum hochgenauen Spannen von HPC Werkzeugen
= nur das NennmaR kann gespannt werden

= GOZ
pa e PC-D D eibe

Beze 0 Beste oF pere D A oF ange e oF ange
HPC -DIG .=, , + CP DG FM DGeHP
HPC -DIG .=, + CP DG FM DG

= fur hohe Drehzahlen

= zum hochgenauen Spannen von HPC Werkzeugen

= fur Dichtscheiben (fur Innenkiihlung oder zur Abdicht  ung

nach innen gegen Schmutz)
= nur das Nennmaf3 kann gespannt werden
Spannmuttern DI sind bauartbedingt langer als die n ormalen Muttern (A-MaR siehe Produktseiten  bis plus A))
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Zubehor Spannmuttern HSS

GER

CP -HSS-@-, T CP GERC -HP
CP -HSS-@-, T CP GERC -HP
CP -HSS-@-, ) CP GERC -HP
CP -HSS-@-, T CP GERC -HP
= zum Spannen von HSS Werkzeugen
= limitierte Drehzahl (vorgewuchtet)
= mit Uberbriickung (minus ,  mm)
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Zubehor Spannschlissel RO |DRO

GER |GOZ GB

p—
‘.. A

Genial einfach, einfach genial! Unsere Rollenschlussel sind passend fur:
Unsere Rollenschissel sind fiir ein sicheres, schnel les und = alle Spannmuttern CENTRO|P sowie alle Standardmutte rn
unkompliziertes Spannen von Werkzeugen ohne Verlet - nach DIN 1SO15488 (ER/ESX) mit den AuRBendurchmessern
zungsgefahr, da kein Abrutschen wie mit Standard- o der 10/16/22/24/30 /32 /40 /50 /63 mm
Hakenschlisseln moglich ist, entwickelt worden. = alle Spannmuttern ohne Nuten und Bohrungen, was sic  h
Sie sind in zwei Versionen lieferbar: mit Standard- Griff oder wegen der besseren Wuchteigenschaften und dem
mit VKT-Adaption zum de nierten Spannen der Werkzeu ge gerauscharmeren Lauf positiv bei hohen Drehzahlen
mittels Drehmomentschlissel. auswirkt.

Beze 0 Be e pa e

ROD HPC M

RH HPC M+HPC M-DI -—*——410

RO HPC MS+HPC MS-DI

RO HPC CeHPC C-DI

RO HPC *HPC -DICP -HSS-@-, ST -GB

RO HPC «HPC -DIsCP -HSS-@-, ST -GB

RO HPC sHPC -DICP -HSS-@-, *ST -GB

RO HPC *HPC -DICP -HSS-@-, ST -GBe

HPC «HPC -DIG
RO HPC *HPC -DIsST -GBsHPC sHPC -DIG
Dre ome Rolle ela a DRO

Beze g Be e g

DRH HPC M+HPC M-DI _

DRO X HPC MSeHPC MS-DI n“o

DRO HPC CeHPC C-DI

DRO HPC «HPC -DIsCP -HSS-@-, «ST -GB

DRO HPC +HPC -DIsCP -HSS-@-, ST -GB

DRO « HPC +HPC -DIsCP -HSS-@-, ST -GB

o HPC +HPC -DIsCP -HSS-@-, *ST -GBe

HPC <HPC -DIG
DRO HPC «HPC -DIsST -GB*HPC +HPC -DIG
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Zubehor Spannschlissel DRTW

GER |GOZ GB

Drehmomentschliissel DRTW

Bezeichnung Bestell-Nr. Drehmomentbereich fur Drehmoment-Rollenschlisselaufsatz

X DRH <DRO
DRTW- - X - Nm
DRO <DRO +DRO +<DRO
DRTW- - X - Nm
DRTW- - X - Nm DRO <DRO <DRO
DRTW- - * X — Nm DRO

*nur fir CP DG

Zubehor Montagevorrichtung TBRS

GER |GOZ GB

Montagevorrichtung TBRS mit Rollen

Bezeichnung Bestell-Nr.

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

= fur einfaches und sicheres Klemmen von Werkzeugaufnah men am Bund mittels Rollen zum Montieren und Demont ieren von Schneidwerkzeugen —
reibschlussig, daher selbstklemmend und ideal alle  géngigen Werkzeugaufnahmen.
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FAR BEYOND PRECISION

Zubehor Prazisions-Spannzangen GERC-HP
DIN 1SO15488-B (ER/ESX)

GER

Prazisions-Spannzangen GERC-HP- m bei GERC -HP bis GERC -HP

Bezeichnung Bestell-Nr. Bohrung von —bis
E GERC -HP o R
S B " . R

° L= ,

E GERC -HP — m o VYT
° R ,
° T ,

E GERC -HP m , ° L o—, o, =, o+, ,
[ ] e,
° [ o] e fe] o] ] e[ ve ] ] " NENE
° L=

E GERC -HP — m o VTR
° R ,

i C P B 0" ° [Pel "o ] e[ "o ] fe [t ] e

E GERC -HP — m e o :
° [7e] e o] "o ["e ] “e %] te [t R
° N ,

E GERC -HP m [7e] e e "o [ "e ]t te ] te [t RV
® R

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll  standigen,

z.B. GERC -HP @ mm = Bestellnummer und @ /¢

= Bestellnummer

Sehen Sie hierzu bitte die Umrechnungstabelle fir In - ch in mm auf Seite .
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Zubehor Prazisions-Spannzangen GERC-HPD
ahnlich DIN ISO 15488-A

Bezeichnung Bestell-Nr.

E GERC -HPD e - M °

[ [7e] "]

° L= :
E GERC -HPD —  m P ITYENCYENE

° e :
E GERC -HPD B ——— M : ° Y ETCYEY YL,

° L= :
E GERC -HPD m ° [7e] " [7e ] e[ e ] te] %] tef"

° e :
E GERC -HPD B 0 " ° [7e] "o [ [ e[| “e[% [ “e[% /el
E GERC -HPD m °

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll standigen,

z.B. GERC -HPD @ mm = Bestellnummer

bzw. @ / “ = Bestellnummer

Sehen Sie hierzu bitte die Umrechnungstabelle fur In- ch in mm auf Seite .
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Zubehor Prazisions-Spannzangen GERC-HPDD
ahnlich DIN ISO 15488-A

m

Bezeichnung Bestell-Nr.

E GERC -HPDD m ° o e

E GERC -HPDD m , (] PRI

E GERC -HPDD m ° o o o o

E GERC -HPDD m ° o e e e e

E GERC -HPDD m (] R )
E GERC -HPDD m ° PR AP L B L L

Bestellbeispiel
Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll standigen,

z.B. GERC -HPDD @ mm = Bestellnummer

Einsatz von Schéften mit seitlicher Flache mit GERC -HPD und GERC-HPDD

So nicht einsetzen! So ist es richtig!
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Zubehor Gewindebohrspannzangen GERC-GBD
ahnlich DIN 1ISO 15488-A

GER | GB

Gewindebohrspannzangen GERC-GBD mit Innenvierkant u nd Abdichtung fir IK (Innenkiihlung) — m

. © Standardbohrung
Bezeichnung éBestell Nr. . (Schaft-@/Vierkant)
o/ Y N A /e
E GERC -GBD m s LI I
o/nm e,
Y I I Y P Y /e
o/nm /e
E GERC -GBD m , T
o/m el
o/m e Lo e T
o/m Y I I Y LY I,
el
E GERC -GBD m o/m el
o/ e e e e e ,e
Y I N Y LY /e
o/nm
o/nm e,
E GERC -GBD m
o/m Y Y N T ,e
Aol
o/m W
o/m e e e
o/nm e,
E GERC -GBD m e lye loe el e ®
o/nm /
o/m Y BRI I A

Bestellbeispiel
Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll  standigen,
z.B. GERC -GBD @ ,/, mm = Bestellnummer
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FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Zubehor Gewindebohrspannzangen GERC-GBDD
ahnlich DIN ISO 15488-A

GER | GB

= m

: ; i Standardbohrun
Bezeichnung éBesteII-Nr. Schaﬁ-(Z)Nierkagnt)
E GERC -GBDD m , o/m T,
A I
E GERC -GBDD m , o/nm el
e el
e e
E GERC -GBDD m o/m N
e e e e ],
el el
E GERC -GBDD m o/m Lol
e e e e ],
el
el
E GERC -GBDD um om il
e e e e ],
e e e ]

Bestellbeispiel
Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll  standigen,
z.B. GERC -GBDD @ ,/, mm = Bestellnummer
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Zubehor Prazisions-Spannzangen GOZ-DG-HP
DIN 1SO10897-B

Bezeichnung : Prol Standardbohrung

E FM DG-HP

Bestellbeispiel
Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll — standigen,
z.B. FM DG-HP @ mm = Bestellnummer

Zubehor Prazisions-Spannzangen GOZ-DG
DIN 1SO10897-B

Prazisions-Spannzangen GOZ-DG (doppelt geschlitzt) — m bzw.

Bezeichnung Bestell-Nr. : Pro| Bohrung von —bis

° [ ] [ ] e [ e ] 0"
EFM DG mo, ° - :

Bestellbeispiel

Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll  standigen,

z.B.FM DG @ mm = Bestellnummer

bzw. @ /* = Bestellnummer

Sehen Sie hierzu bitte die Umrechnungstabelle fir In  ch in mm auf Seite .
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Zubehor Dichtscheiben DI |DIG

o 1 GER

Dichtscheiben DI

Bezeichnung Bestell-Nr. Bohrung von —bis =i Ul?'er- TS r Spannzangen
: : ; ; ; : mm : brickung : mutter
HPC MS-DIe
' ' ' HPC M-DIe
DI B S HPC C-Dl GERC -HP
[ [ ] o] "] HPC -DI
DI , ® . =, HPC -DI GERC -HP
DI s [ ., =, s v HPC -DI GERC -HP
L .= Y
DI , [7e] e[| e[ HPC -DI GERC -HP
®
IENTNT
® s~ :
DI 5 [7e] "] ] e[ HPC -DI GERC -HP
° [4 ] [ % %0

Bestellbeispiel
Bitte die Bestellnummer mit dem Durchmesser vervoll — standigen,

z.B.DI @ mm = Bestellnummer bzw. @ /*
= Bestellnummer
L Sehen Sie hierzu bitte die Umrechnungstabelle fur In - ch in mm auf Seite .
a GOZ

Dichtscheiben DIG

%Uber- : r Spann -

: H ur Spannzangen
: briickung : mutter B =

Bezeichnung Bestell-Nr. Pro | Standardbohrung

DIG (DS ) [} HPC -DIG FM DGeHP

DIG (DS) ® e HPC -DIG FM DG

Zubehor Datentrager BIS

GER |GOZ GB

Datentrager BIS (BALLUFF)

Bestell-Nr. fur Spannzangenfutter

Bezeichnung

BISC- - /L Alle HSK-A
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Zubehor Verstellbare Anschlagschrauben AS-U  |AS-W

L1
erstellbare A ag aube
Beze g Beste pa ange E
AS-CP -U M x CP MeCPC M
AS-CP -U M x CP MeCPC 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
L2
L1
= —
o3 O
—J
erstelibare A g aube
Beze 0 Beste D o ange e
AS-CP -W M x , CP M<CPC M
AS-CP -W M x CP MeCPC MeCP «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
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Zubeho6r Konuswischer KWK

GER ‘GB

Konuswischer KWK-ER

KWK-ER CP MeCPC M
KWK-ER CP «CPC CP M-ST -GB
KWK-ER CP +ST -GB
KWK-ER CP +ST -GB
KWK-ER CP +ST -GB
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Zubehor Kuhlmittelibergaberohre und Schlissel IKR | SCHL-IKR

GER |GOZ GB

Bezeichnung

IKR-HSK
IKR-HSK
IKR-HSK
IKR-HSK Aund E
IKR-HSK
IKR-HSK
IKR-HSK

FHE4EdEAEAEdAEd O
X | x| x|x |x|x|>

GER |GOZ GB

Schlussel SCHL-IKR fir Kuhimitteliibergaberohre

Bezeichnung Bestell-Nr. fur HSK

SCHL-IKR-HSK
SCHL-IKR-HSK
SCHL-IKR-HSK
SCHL-IKR-HSK
SCHL-IKR-HSK
SCHL-IKR-HSK
SCHL-IKR-HSK

78 FAHRION || Werkzeugspannsysteme



FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Zubehor Anzugsbolzen AZB

GER t;‘-OZ LGB

A gsbo AVACED, A 0 g
Beze 0 Be D D, D 0
AZB -DIN-A ° M
AZB -DIN-A ° M
AZB -DIN-A ° M

GER |GOZ LGB

Anzugsbolzen AZB DIN  -B ohne Innenbohrung

i max

Bezeichnung Bestell-Nr. L L D D (€] Nm. fur Steilkegel
AZB -DIN-B M
AZB -DIN-B M
AZB -DIN-B M
GER LGOZ LG B
A gsho AVAS! O B Do g
Beze 0 Be D D D g
AZB -ISO-A , , , , ° M
AZB -ISO-A , s ° M
L1
GER tBOZ LG B
A gsho AVAS! O Bo bo g
Beze 0 Be D D, D 0
AZB -ISO-B , , , , ° M
AZB -1SO-B , s ° M
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Zubehor Anzugsbolzen AZB

Anzugsbolzen AZB DIN  mit Innengewinde

Bezeichnung Bestell-Nr.

AZB -DIN -G

GER

Ur Steilkegel

AZB -DIN -G ) )

GER

GOZ

GB

GOZ

GB

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ° (JISB ) mit Innenb ohrung
Bezeichnung Bestell-Nr. G ur Steilkegel
M
AZB -BT- °-A ° M
AZB -BT- °-A ° M
GER |GOZ GB
|
A bolzen AZB MAS/B B enb 0
Beze g Beste » » - eilkege
AZB -BT- °-A ° M
AZB -BT- °-A ° M
AZB -BT- °-A ° M
GER |GOZ GB

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ° (JISB ) mit Innenb

Bezeichnung Bestell-Nr.

ohrung

ur Steilkegel

AZB -BT- °-A

80 FAHRION || Werkzeugspannsysteme




FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

Zubehor Anzugsbolzen AZB

GER t;‘-OZ LGB

A gsbo AZB AS/B B 0 0
Beze 0 B e D D, D ege
AZB -BT- °-B s ° M
AZB -BT- °-B ° M
AZB -BT- °-B ° M
= cer [c07 LGB
||
A bo AZB AS/B B 0 bo g
B 0 ) D D, D, ege
AZB -BT- °-B s ° M
AZB -BT- °-B ° M
AZB -BT- °-B ° M
GER |GOZ LG B

Anzugsbolzen AZB MAS/BT ° (JISB ) ohne Innen bohrung

max
L - CNm fur Steilkegel

Bestell-Nr. L

Bezeichnung

AZB -BT- °-B
AZB -BT- °-B ° M
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Informationen

Umrechnungstabelle

Bitte Inch in mm umrechnen. Das mm-MaR entspricht d  en letzten Ziffern der Bestellnummer:
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Bestellbeispiel

Spannfutter
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z.B.CP -AD -A=

+ Spannmutter

z.B. HPC z.B. HPC -DI

+ Dichtscheibe

keine

+ Spannzange

z.B. GERC -HP z.B. GERC -HP
z.B. GERC -HPD

z.B. GERC -HPDD

z.B. GERC -GBD

z.B. GERC -GBDD

+ Zubehor

Schlissel, Anschlagschraube, Konuswischer,
KuhImitteliibergaberohr, Anzugsholzen,
Montagevorrichtung

Um groRte Flexibilitat bei den Einsatzméglichkeiten  des Prazisions-Spannzangenfutters
CENTRO|P zu gewéhrleisten, MUSSEN im Bestellfall S@nnfutter, Spannmuitter,
Spannzange und Zubehor separat de niert werden.

Bitte fragen Sie an, wenn Sie die von Ihnen gewiinsc hte Ausfuihrung nicht im Katalog nden.
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Technische Information

Unwucht
Rotorschwerpunkt
seiner Rotationsachse
(=Versatze )

liegt auBerhalb

|Wuchten

Ursachen
Unsymmetrische Ausfrasungen 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 ache am Fraser)

Werkzeugstandzeiten usw.
oder wenn vom Maschinenhersteller
vorgegeben (Garantieanspruche!)

Dennoch sollte wirtschatftlich sinnvoll
erst bei Drehzahlen tiber 8.000 1/min
ausgewuchtet werden. Unter dieser

Drehzahl sind die Schnittkrafte in der
Regel grofRer als die Unwuchtkréfte.

Fertigungstoleranzen

(Rundlauffehler)

Spindelrundlauffehler
Auswuchten bedeutet — Schwer -

Folgen punktachse des Werkzeuges ermit -
Fliehkrafte erzeugen Vibrationen. Diese teln und in die Drehachse zuriick -
verursachen: versetzen.

Beschadigung der Spindellager
MaRige Ober dchenglte
Unzureichende Mal3haltigkeit
Werkzeugstandzeiten verkurzen sich
Gerauschbildung

Welche Auswuchtgite

Unsere Prazisions-Spannzangenfutter
CENTRO|P werden standardm&Rig
feingewuchtet. Hinweise zur Wuchtgite
(bezogen auf die Drehzahl bzw. die
bestmdgliche Restunwucht) nden Sie
auf der jeweiligen Produktseite.

Anforderungen

Auswuchten ist immer dann erforder -

lich, wenn optimale Arbeitsbedingun -

gen erreicht werden sollen wie z.B.
Ober &chenglite
Fertigungsgenauigkeiten

onnen wir wie folgt Fei

Grenzdrehzahlen — In Sonderausfiihrun

HSK- * bis . /min.

HSK- * bis . /min.

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
SK bis . /min. Uberschritten werden sollten (die Werte sind sehr s  tark abhangig von der
SK bis . /min. jeweiligen Maschinenspindel).

Fur diese Angaben kann keine Haftung tbernommen wer  den.
* Alle Futter unter Kg Gesamtgewicht bestmdglich e Restunwucht.

Bitte beachten Sie:
Lang auskragende CENTRO|P mit einem grof3en Langen- zu Durchmesserverhaltnis (L/D) sollten nicht mit ma  ximaler Drehzahl eingesetzt werden.
Bitte beachten Sie hierzu unsere Empfehlungen.
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Grenzen bei der Auswuchtgiite Gutestufen nach DIN I1ISO 1940-1
Entsprechend der ISO-Norm 1940 wird die Auswuchtgiit e Zulassige auf die Wuchtkérpermasse bezogene Restun -
mit der Bezeichnung G beschrieben. Die Wuchtgiite G  ent- wuchten fiir verschiedene Gitestufen G in Abhéangigke it
spricht gmm/kg bzw. pm und ist drehzahlbezogen. von der hochsten Betriebsdrehzahl
Zur Erlauterung: Bei einer Drehzahl von 9.500 1/min  und Allgemeine Formel
einem Gewicht von 1 kg entspricht G2,5 einem zuléss i- Goex &= U—x 2X xn _ UX Xxn
gen Mittenversatz zwischen der Rotationsachse und d er m = 60 m «x 30
Schwerpunktachse der Spindel von 2,5 um. Bei einem
Drehzahlwert von 19.000 1/min waren es 1,25 um und  bei . G XxmrXx 30
38.000 1/min 0,625 um. Wiegt der Werkzeughalter mit dann ist U = Xn
Werkzeug nur noch die Halfte, d.h. 0,5 kg, so halbi ert sich
auch die zulassige Auswuchttoleranz. G = Auswuchtgiitestufe [mm/s]
e = Schwerpunktexzentrizitat, bezogene Unwucht [gmm/kg bzw. pm]

Bis jetzt wurden, um Garantieanspriiche zu minimiere n,von "= Drehzal [ /min]
den Maschinen- bzw. Spindelhersteller derart Uberzo gene U= UhWUCht o [omm]

: &= Winkelgeschwindigkeit [/sec]

Wuchtgiiten gefordert, dass deren Forderungen nurer  reicht ., — \asse des Werkzeuges oder Rotors o]
werden kdnnen, 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 liber die Auswucht - 7
anforderungen an rotierende Werkzeugsysteme sowohl S
von den Maschinen-, Spindel-, Wuchtmaschinen- als a uch €
Werkzeugherstellern gemeinsam beschlossen. Diese No rm K
ist sowohl in technischer als auch wirtschaftlicher  Hinsicht :
eine sinnvolle Lésung, denn in dieser Norm werden a lle . LA
zulassigen Restunwuchten in ,gmm* angegeben und  nicht N T
einer Gltestufe zugeordnet. AuRerdem werden moglich e U-J\\
Wechselfehler bertucksichtigt. . N
LA
. (A
o L

-SRI T TR

Aufnahme mit 1 kg
und G2,5/25.000
Uzul =1 gmm
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Berechnung der Gesamtwuchtgite des zusammengesetzten Systems (Maschinenspindel «  Werkzeugaufnahme  Werkzeug)

Darstellung der Gesamtwuchtglite

Uges = Uspivas + U +  Uerzeng Spindel - Wuchtgite
rotierender Teile

25—

Beispiel 20— og
G 15— s

Uges = Uspindei con T+ Ussean @5 T U (G63) 10— b4 )

- nlz-

Spindel N

Berechnung der Restunwucht Werkzeugaufnahme

Exzentrizitat pm

25

G x 60 2,96 gmm 20
U= 2x xn xm 2um G 15
10
ming  Uingmm
5
Uspng = —24%60__ 15000=1910 -
pinde 2x x30.000
Werkzeug
25x60 1.487 = 1,176 izita
= - =4 Exzentrizitat pm
kaz.auin. >X X 30,000 X » u
20
U - 63x60 230 = 0,461 o CENTRO|P . 1 _ _
Whe 2x x30.000 <
16.708 3,547 0 53
MgeSing Uges ingmm &
5 2,5
| [ [
Umrechnung der Wuchtglite des Gesamtsystems
Gesamtwuchtgute
n= /min
25—
n Summe des 20— 186 1%
G = Ugs x 2 x & T o Gesamisystems B J
Fraser 10 Tl
Beispiel

3.000 x 1/min
G=3.547m x 2 x cgomz 0,67

Berechnungsschema mit freundlicher Genehmigung der ~ Guhring oHG, Albstadt

Statisches oder dynamisches

Wuchten

In der Praxis erfolgt sehr hdu g die Bei langen und schlanken Werkzeug -
Auswuchtung der Werkzeugaufnahme haltern ist ein Wuchten in zwei Ebenen
in einer Ebene (Bild 1). Das Werkzeug (Bild 2) sinnvoll. Hierbei verlaufen, zu -
weist hierbei nur einen Schwerpunkt - satzlich zu dem vorhandenen Schwer -
fehler auf. Die Haupttragheitsachse punktfehler, die Haupttragheitsachse
und die Rotationsachse verlaufen und die Rotationachse nicht mehr
parallel zueinander. Es wird von einer parallel zueinander. Es wird von einer
LStatischen* Unwucht gesprochen, ~dynamischen“ Unwucht gesprochen.
wenn der Werkzeughalter relativ kurz Das resultierende Unwuchtmoment

im Vergleich zum Durchmesser der erzeugt eine Taumelbewegung der
Spindelaufnahme ist. Werkzeugaufnahme.
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Als Faustformel, ob der Werkzeug-
halter ,statisch* oder ,dynamisch*
gewuchtet werden soll, kénnen
folgende Richtlinien gelten:

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

Dynamisches Auswuchten trifft bei
Werkzeughaltern zu, die
eine Betriebsdrehzahl Gber
20.000 1/min haben

eine Lange (A) aufweisen, die mehr
als das Doppelte des Durchmessers

(D2) betragt.

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

A<, xD

Haupttragheitsachse

Rotationsachse

D

Bild 1

,Statische Unwucht
in einer Ebene

A>, xD

FAHRION®
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Haupttragheitsachse

Rotationsachse

D

Bild 2

,Dynamische"
Unwucht in
zwei Ebenen
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FAHRION bietet eine groRe Auswahl an Prazisions-Spa nnzangen,
Prazisions-Spannzangenfuttern sowie Prézisions-Prod ukten zur
Werkstiickspannung, die maximalen Anforderungen an R und-
laufgenauigkeit, Standzeit und Verarbeitungsqualitd 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.

Eugen Fahrion GmbH & Co. KG
ForststralRe 54

73667 Kaisersbach
Deutschland

Telefon +49 7184 9282-0
verkauf@fahrion.de
www.fahrion.de

shop.fahrion.de

medienmaler.de
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