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Bestmöglicher Rundlauf < 0,001 mm gepaart mit maximaler Flexibilität

Durch die Verwendung von hochpräzisen Spannmitteln können Standzeiten der hochwertigen 
und teuren Zerspanungswerkzeuge durchaus verdoppelt werden. So macht sich eine 
Investition in diese hochgenauen Systeme -die nur unwesentlich teurer sind als klassische 
Spannzangenfutter – oft bereits nach 4-5 Werkzeugwechseln bezahlt. 

Spannzangenfutter haben ein hervorragendes Dämpfungsverhalten. Wenn dieses 
Dämpfungsverhalten nun noch mit hervorragendem Rundlauf und geringer Unwucht und 
damit der Tauglichkeit für die  Hochgeschwindigkeitsbearbeitung  gepaart wird, dann hat 
man den größtmöglichen Nutzen und erreicht verbesserte Zerspanungsergebnisse. 

Der Futterkörper der hochpräzisen CentroGrip® Spannzangenfutter hat vom Aussen- 
zu Innenkegel einen Rundlauf von < 1µm, die Spannzangen < 2 µm. So ergibt sich ein 
Systemrundlauf am gespannten Fräserschaft in 3xD von < 3 µm. Die CentroGrip® 

Spannmuttern haben ein hochgenaues Gewinde bekommen damit sie beim Anziehen der 

CentroGrip® 
Hochpräzisions-Spannzangenfutter

CentroGrip®  
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Mutter den Rundlauf des Gesamtsystems nicht verschlechtern. Die glatten Spannmuttern 
verhindern Luftverwirbelungen oder Schwingungen wie sie durch klassische Spannmuttern 
mit Schlüsselflächen verursacht werden.

Daher ist CentroGrip® ein Muss für Ihre Bearbeitungen im HSC-Bereich!

CentroGrip® Spannzangenfutter gibt es mit verschiedenen Kegelarten und Spannzangengrößen:

Spannzangenfutter mit einem Rundlauf unter 1µm herzustellen ist nicht trivial. Dazu waren 
bei Diebold einige technische Veränderungen nötig, sowohl bei den Maschinen als auch 
bei der Gebäudetechnik. Und nicht zuletzt bei der Messtechnik. Mit den CentroGrip® 
Spannzangenfuttern ist es gelungen, sprichwörtlich „das my zu spalten“. Wenn man sich 
vorstellt dass ein HSK-E 25 CentroGrip® Futter auf der Spannzangenseite nur 0,5 mm 
Wandstärke hat, ist es sehr anspruchsvoll den Rundlauf von 1µm hinzubekommen. Der 
Markt für solche Anwendungen wächst rasant, weil die Maschinen immer genauer werden 
und im my-Bereich arbeiten können und dafür dann auch hochgenaue Werkzeughalter 
benötigt werden. 

Als erstes müssen die HSK Kegel sehr genau gefertigt sein. Die von der DIN/ISO erlaubten 
Toleranzen müssen dafür weit unterschritten werden, sonst wird es nichts mit einem Rundlauf 
von unter 1 µm. 
  

HSK-E 20, 25, 32, 40, 50 /  HSK-A 32, 40, 50, 63 / Steilkegel SK/BT 30, 40
Spannzangen 
MR 11 bis MR 32 
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Wie kann man diese Genauigkeit an einem Spannzangenfutter herstellen? 

Dazu ist es notwendig, in einer perfekt klimatisierten Umgebung zu arbeiten. Dies ist bei  
Diebold seit 2006 gegeben. Schon damals wurde in eine energiesparende vollklimatisierte 
Fertigung investiert und zusätzlich für Temperierung des Kühlmittels aller Maschinen gesorgt. 

Architektur mit Klimahalle

Die Kunst liegt aber darin, den Schleifprozess und die Vorrichtungen so zu entwickeln, dass 
in der Serienproduktion diese hohe Rundlaufgenauigkeit auch erreicht wird. Dies hat bei 
Diebold auch nicht gleich am ersten Tag funktioniert, aber durch intensive Forschung und 
Prozess-Verbesserungen basierend auf jahrzehntelanger Erfahrung in der Herstellung von 
Hochgenauigkeits-Spannzeugen, waren die Voraussetzungen gegeben, auch diese Hürde 
zu nehmen. 

Die dafür notwendigen Messgeräte und Vorrichtungen wurden im eigenen Hause hergestellt. 
Es gab sie auf dem Markt einfach nicht zu kaufen. 

HSK Mehrstellen-Kegelmessgerät        	              Messmaschine für Master-Kalibrierung
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Ein Teilstrich auf der Skala ist jetzt 0,1 µm, was vorher 1 µm war. Dies bedeutet für die  
Mitarbeiter in Fertigung und QS eine erhöhte Anspannung und sie benötigen viel Finger- 
spitzengefühl beim fertigungsbegleitenden Messen. Die Prüfung der hochgenauen Span-
nzangenfutter erfolgt auch nicht nur mit einer Messmethode, sondern es kommen drei  
verschiedene Überprüfungs-Methoden zur Anwendung, um sicherzustellen, dass der ange- 
strebte Rundlauf auch wirklich da ist und dokumentiert werden kann. 

Das Ganze geht aber nur mit bestens ausgebildeten Mitarbeitern. 70 % unserer Mitarbeiter 
haben bei uns ihre Lehre gemacht, sie sind viele Jahre dabei und haben deshalb jahrelange 
Erfahrung. Sie kennen die Genauigkeitsanforderungen und die dazugehörigen Prozesse 
sehr genau. 

Mit CentroGrip® haben Sie das perfekte Spannmittel wenn Sie eine Verbesserung der  
bisherigen Zerspanungsergebnisse anstreben. 

Rundlaufprüfung < 1my


