FAHRION®

FAR BEYOND PRECISION

CENTROIP
SYNCHRO

CENTRO|P SYNCHRO
FRESSEN DRUCKKRAFTE.

So sieht synchronisierte
Gewinde-Bearbeitung in
Perfektion aus.

® FAHRION.DE



Entkopplung ohne
mechanische Reibung

> Drehmomentlast ohne
VVerlust von Leichtgangigkeit

Rubber-Flex-Clutch (RFC)

Slcherer Prozess Deutllch langere
Werkzeug-Standzeit

FAHRION CENTRO|P SYNCHRO MERKMALE



Merkmale

Extrem niedrige Axialkréfte
fUr wenig Flankendruck und
perfekte Oberflachenqualitat.

FUr interne Kihimittelzufuhr
bis 80 bar geeignet.

Fir Sack- und Durchgangsloch
geeignet.

\/ortelle

Noch stabiler! Sichere Pro-
zesse durch Leichtgéngigkeit
auch unter Drehnmomentlast.

Noch mehr! 10-mal so viel Innen-
kUhlung direkt am Werkzeug
als der beste Wettbewerber.

FAHRION

CENTRO|P SYNCHRO

Torsionsdampfer und Aus-
gleichsmechanismus in
Umfangsrichtung.

Fir Gewindebohrer und
Gewindeformer geeignet.

Minimallangenausgleich in
Druck- und Zugrichtung.

Noch bestandiger! Langere
Standzeit des Gewindebohrers
und -formers.

Noch genauer! Doppelt so gute
Rundlaufgenauigkeit flr den
geringsten Flankendruck.

VORTEILE

Tiefe von bis zu 150 mm bei
@10 Storkontur erreichbar
(bei GewindegréRe MO,5-M3).

Flr Rechts- und Linksgewinde
geeignet.

Reduziert den Flankendruck
drastisch bei alten & neuen
CNC-Bearbeitungszentren.

Noch kleiner! Deutlich kleinerer
AuBendurchmesser als bisher
im Markt verfligbar.

Noch sanfter! Gedampfte
Drehrichtungsumkehr flr
weniger Werkzeugbrliche.




Was ein Synchrofutter zu
leisten imstande ist

Kraftmessung beim Gewindeformen
von M2 in 1.7131 mit 3000 U/min.
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Ein Gewindeschneidfutter mit Minimalldangenausgleich
(Synchrofutter) kompensiert auftretende Synchronfehler
und halt die einwirkenden Krafte im Zaum. Um Gewinde
prozesssicher herzustellen, kommt es entscheidend da-
rauf an, dass das Synchrofutter seine Leichtgangigkeit
vor allem auch unter Drehmomentlast beibehalten kann.

Generell gilt:

Je schwacher die Axialkraft,
desto besser die Qualitat,
geringer der VVerschleil3, langer
die Standzeit, sicherer der
Prozess.

FAHRION CENTROIP SYNCHRO

Die entstehenden Axialkrafte bei der Gewinde-Bearbei-
tung kann man in dem Diagramm deutlich erkennen:
Bearbeitung mit starrem Spannfutter (orangene Linie)
im \ergleich mit einem Spannfutter inkl. Synchronaus-
gleich (blaue Linie).
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Was CENTROI|P synchro
SO einzigartig macht

Kraftmessung beim Gewindeformen
von M3 in 1.7131 mit 2334 U/min.
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Jeder Maschinenbauer weil: ,Bei gleichzeitigem Drehen
und Ziehen klemmt’s.” Eine bestehende Grundproblema-
tik, die unter Drehmomentlast durch Kugeln, Stifte oder
vergleichbare Mitnehmer entsteht.

Die FAHRION Technologie verzichtet einfach auf derartige
mechanisch-formschllssige Mitnehmer und arbeiten
stattdessen mit unserer zum Patent angemeldeten
Kupplung (,Rubber-Flex-Clutch®).

Das abgebildete Diagramm
zeigt 4 Spannfutter mit unter-
schiedlichen, mechanischen
Synchronausgleichen, die wir
mit unserer RFC-Technologie
verglichen haben.

FAHRION CENTROIP SYNCHRO

Durch die ,Rubber-Flex-Clutch” (RFC) kann die Werkzeug-
aufnahme Drehmomentlast ohne mechanischen Form-
schluss aufnehmen. Der Prozess der Mitnahme und des
Ausgleichs vollzieht sich so ,,aus einem Guss* und nahezu
reibungsfrei. Zuséatzlich sorgt die RFC flir ein gedampftes
Momentum bei der Umkehrung der Drehrichtung.

Deutlich zu erkennen ist,
dass unser Gewindeschneid-
futter die geringsten ver-
schleilfordernden Axialkrafte
aufzeigt (dunkelblaue Linie).
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\VVom Synchronausgleich in
vier Richtungen bis zum
spielfreien Synchronausgleich

Zug- und Torsionskraft Druck- und Torsions-
wahrend des Gewinde- kraft nach Umkehrung
schneidens bzw. -formens der Drehrichtung

— Die RFC wirkt auf den radialen Antrieb in — Die RFC wirkt auf den radialen Antrieb in
Drehrichtung als auch auf den axialen Ausgleich umgekehrter Drehrichtung als auch auf den axialen
sowohl in Zug- als auch Druckrichtung. Ausgleich sowohl in Zug- als auch Druckrichtung.

\\ Rubber-Flex-Clutch (RFC)

CENTROIP synchro Futter zeichnen sich
durch eine besonders lange und prazise
FUhrung der Welle bei gleichbleibend
hoher FAHRION Qualitat aus.

FAHRION CENTRO|P SYNCHRO VORTEILE 6



Prazise und synchron bis

ins letzte Eck

@26 (ER8) @20 (ER8) @10 (ER8)

L3 =83 mm

L3 = 165 mm

L3 = 215 mm

Das FAHRION spezifische Design der FUhrungen
gewahrleistet hdchsten Rundlauf auch bei langer Aus-
kragung. Die Rubber-Flex-Clutch (RFC) Gbernimmt dabei
die erforderlichen Dampfungseigenschaften in axialer
und radialer Richtung. Dabei kommt unser Mini Synchro

Chuck MSC8 mit einem Durchmesser von 10 mm an der
Spannmutter aus. Einzigartig ist, dass die verldngerten
CENTROI|P synchro Ausflhrungen trotz der extrem
schlanken AufRenkontur Uber eine interne Zuflhrung
des Kihlschmierstoffes (KSS) verfligen.

\/iele \Vorteile durch interne
Kuhlschmierstoff-Zufuhr

zange erfolgen.

FAHRION CENTROIP SYNCHRO

KSS in ausreichender Menge, bei ausreichendem
Druck an der richtigen Stelle ist beim Gewinden
elementar wichtig. Deshalb ist es meist von \ortell,
wenn der KSS durch das Werkzeug geleitet wird.

Wie auf den Bildern schematisch dargestellt,
ist durch eine interne Kihlschmierstoff-Zufuhr
gewabhrleistet, dass selbst bei kritischen Kon-
turen immer genug KSS direkt an der Schneide
ankommt. Dabei kann der Austritt wahlweise
durch das Werkzeug und/oder durch die Spann-
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Die CENTRO|P synchro

Produkt-Palette im Uberblick

ZYL

BEZEICHNUNG

MSC8-Z10-A=83
MSC8-Z10-A=165
MSC8-210-A=215
MISC11-216-A=103
MSCT11-216-A=228

MSCT11-216-A=278

HSK-A (ISO 12164-1)

BEZEICHNUNG

MSC8-HSK-AG3-A=109

MSC8-HSK-AG3-A=191

MSC8-HSK-AG3-A=241
MSC11-HSK-AG3-A=129
MISC11-HSK-AG3-A=254

MSC11-HSK-A63-A=304

FAHRION

BESTELL-
NUMMER

53010340831

53010341651

53010342151

53031341031

53031342281

53031342781

BESTELL-
NUMMER

54160341091

54160341911

54160342411

54161341291

54161342541

54161343041

ER-
GROSSE

ER8

ER8

ER8
ER11
ER11

ER11

ER-
GROSSE

ER8

ER8

ER8
ER11
ER11

ER11

SCHNITT-
STELLE

Z10

Z10

Z10

Z16

716

Z16

SCHNITT-
STELLE

HSK-AG3

HSK-AG3

HSK-AG3

HSK-AG3

HSK-AG3

HSK-AG3

CENTROIP SYNCHRO

LANGE

1E—

D3

L2

D2

D1

D1

18 83 MO,5 - M3 10 20 26 18 55 =A
100 165 MO,5 - M3 10 20 26 100 137 =A
150 215 MO,5 - M3 10 20 26 150 187 =A
25 103 M3 - M6 16 26 32 25 71 =A
150 228 M3 - M6 16 26 32 150 196 =A
200 278 M3 - M6 16 26 32 200 246 =A
‘ L3
o L2
— |
RE
E
LANGE
T e B N N T
WELLE A-\MASS
18 109 MO,5 - M3 10 20 26 18 55 83
100 191 MO,5 - M3 10 20 26 100 137 165
150 241 MO,5 - M3 10 20 26 150 187 215
25 129 M3 - M6 16 26 32 25 71 103
150 254 M3 - M6 16 26 32 150 196 228
200 304 M3 - M6 16 26 32 200 246 278
PRODUKTPALETTE 8
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25

25
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SK (ISO 7388-1 Form AD)

D3

[
>

LANGE

BESTELL- ER- SCHNITT- GEWINDE- DAl =
BEZEICHNUNG m S D2 D3 L1 L2 L3 E
NUMMER GROSSE STELLE WELLE  A-MASS BEREICH SCHLUSSEL @
MSC11-AD40-A=122 53141341221 ER11 SK40 IK 25 122 M3 - M6 16 26 32 25 71 103 35
MSC11-AD40-A=247 53141342471 ER11 SK40 IK 150 247 M3 - M6 16 26 32 150 196 228 85!
MSC11-AD40-A=297 53141342971 ER11 SK40 IK 200 297 M3 - M6 16 26 32 200 246 278 35
A
L3
w -
a - L2
/ o)
g & L1

D1

—_—

LANGE
MSC8-BT30-A=105 53420341051 ER8 BT30 IK 18 105 MO,5 - M3 10 20 26 18 55 83 25
MSC8-BT30-A=187 53420341871 ER8 BT30 IK 100 187 MO,5 - M3 10 20 26 100 137 165 25
MSC8-BT30-A=237 53420342371 ER8 BT30 IK 150 237 MO,5 - M3 10 20 26 150 187 215 25
MSC11-BT30-A=125 53421341251 ER11 BT30 IK 25 125 M3 - M6 16 26 32 25 71 103 35
MSC11-BT30-A=250 53421342501 ER11 BT30 IK 150 250 M3 - M6 16 26 32 150 196 228 35
MSC11-BT30-A=300 53421343001 ER11 BT30 IK 200 300 M3 - M6 16 26 32 200 246 278 85
MSC11-BT40-A=130 53441341301 ER11 BT40 IK 25 130 M3 - M6 16 26 32 25 71 103 35
MSC11-BT40-A=255 53441342551 ER11 BT40 IK 150 255 M3 - M6 16 26 32 150 196 228 35
MSC11-BT40-A=305 53441343051 ER11 BT40 IK 200 305 M3 - M6 16 26 32 200 246 278 85

BTP (BT mit Pla

L3

L2

D3

L1

D2

===
5

)
4

LANGE

MSC8-BTP30-A=105 53430341051 ER8 BTP30 IK 18 105 MO,5 - M3 10 20 26 18 55 83 25
MSC8-BTP30-A=187 53430341871 ER8 BTP30 IK 100 187 MO,5 - M3 10 20 26 100 137 165 25
MSC8-BTP30-A=237 53430342371 ER8 BTP30 IK 150 237 MO,5 - M3 10 20 26 150 187 215 25
MSC11-BTP30-A=125 53431341251 ER11 BTP30 IK 25 125 M3 - M6 16 26 32 25 71 103 85
MSC11-BTP30-A=250 53431342501 ER11 BTP30 IK 150 250 M3 - M6 16 26 32 150 196 228 35
MSC211-BTP30-A=300 53431343001 ER11 BTP30 IK 200 300 M3 - M6 16 26 32 200 246 278 35

FAHRION CENTROIP SYNCHRO PRODUKTPALETTE 9



Die passenden FAHRION
Hochprazisions-Spannzangen
im Uberblick

FUR MSCS8 FUR MSC11

HOCHPRAZISIONS-SPANNZANGEN GERCS8-HP HOCHPRAZISIONS-SPANNZANGEN GERC11-HP

GERCS8-HP @ 1-5 MM GERC11-HP @ 1-7 MM

STANDARD STANDARD

= 5um = 2um
D= 8,5 mm D= 11,3 mm
L= 13,6 mm L= 18,0 mm
Spanndurchmessertberbriickung Spanndurchmessertberbrickung
136210010100 1/16" 13610040159 13611010100 1/16" 13611040159

15 13610010150 1/8" 13610040318 15 13610010150 3/32" 13611040238
2,0 13610010200 3/16" 13610040476 2,0 13610010200 1/8" 13611040318
25 13610010250 25 13610010250 5/32" 13611040397
2,8 13610010280 2,8 13610010280 3/16" 13611040476
3,0 13610010300 3,0 13610010300 7/32" 13611040556
&5 13610010350 8IS 13610010350 1/4" 13611040635
4,0 13610010400 4,0 13611010400
4,5 13610010450 4,5 13611010450
5,0 13610010500 5,0 13611010500

5,5 13611010550

6,0 136121010600

6,5 13611010650

7,0 13611010700

FAHRION PASSENDE SPANNZANGEN UBERBLICK 10



FUR MSC11

HOCHPRAZISIONS-SPANNZANGEN GERC11-HPD HOCHPRAZISIONS-SPANNZANGEN GERC11-HPDD

GERC11-HPD @ 3-6 MM GERC11-HPDD @ 3-6 MM

ABGEDICHTET FUR INNENKUHLUNG ABGEDICHTET FUR INNENKUHLUNG MIT SPRITZDUSEN

A — =% m—

2um

8
E@
o
o

D

2pum
D= 11,3 mm D) = 11,3 mm
= 18,0 mm L= 18,0 mm

Spanndurchmessertberbriickung Spanndurchmesseriberbriickung

BESTELLNUMMER BESTELLNUMMER BESTELLNUMMER BESTELLNUMMER

13621010300 13621040318 13631010300 13631040318
4,0 13621010400 3/16" 13621040476 4,0 13631010400 3/16" 13631040476
5,0 13621010500 1/4" 13621040635 6,0 13631010600 1/4" 13631040635
6,0 13621010600

WARUM HOCHPRAZISIONS-SPANNZANGEN DER HP-BAUREIHE?

HP-Spannzangen erreichen im Zusammenspiel mit der inte-
grierten CENTRO|P-Technologie (Spannzange sitzt komplett
im Konus, stabiles Trapezgewinde, exakt geschliffene
Doppelfihrung) folgende Vorteile:

— optimale Rundlaufgenauigkeit & Oberflachengute

— Vermeidung von Werkzeugbruch

— hohe Produktivitat & Prozesssicherheit

FAHRION PASSENDE SPANNZANGEN UBERBLICK 1l



Haben wir Sie uberzeugt?

Jetzt sofort zugreifen und beil
der Gewindebearbeitung
lhren Prozess sicherer
machen oder die Standzeit
lhrer Werkzeuge erhohen.

KONTAKT
8

Thomas ERwein
t.esswe in@fahrion.de
+49 (0)170 2 9513 14

Peter Schwenger
p.schwenger@fahrion.de
+49 (0)151 18 51518 3

FA HR' N F EUGEN FAHRION GMIBH & CO. KG VERKAUF@FAHRION.DE
FORSTSTRASSE 54 WWW.FAHRION.DE/SYNCHRO

FAR BEYOND PRECISION 73667 KAISERSBACH


mailto:VERKAUF@FAHRION.DE
mailto:t.esswein@fahrion.de
mailto:p.schwenger@fahrion.de
https://www.fahrion-synchro.de/

