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2.1 Feste Zentrierspitzen Dead Centres Pointes fixes
 mit Hartmetall with carbide Tip en métal dur

Anwendungsbereich
Feste, höchstpräzise Hartmetall-Zentrierspitzen 
zum Schleifen, Messen und Prüfen. Die hohe 
Rundheitsgenauigkeit der 60°-Spitze sowie 
die Winkelgenauigkeit des Morsekegelschaft 
ermöglichen optimale Schleifergebnisse.

Technische Spezifikationen
– Baumasse nach DIN 806 E, 807 und 228 

jedoch in höherer Genauigkeit nach ROTOR 
Werknorm

– Hartmetall-Einsätze nach DIN 8012 für 
Normspitzen

– Pilzförmige Hartmetall-Einsätze für optimale 
Sicherheit bei Vollspitzen

– Hartmetallringe zum löten auf das Trägerma-
terial für Kegelstumpfspitzen

– Rundheit der Hartmetallspitze bei der 
ROTOR Normal-Ausführung < 0.001 mm; 
bei der Spezialausführung < 0.0003 mm (mit 
Rundheitsdiagramm)

– Winkeltoleranz der 60°-Spitze 0/+0,15°
– Oberflächengehärteter Kegelschaft, zum 

Schutz vor Beschädigungen
– Kegelschaft geschliffen nach DIN 228 AT3, 

Lehrengenauigkeit

Revisionen
Die 60° Spitze kann bis zur Rille bzw. Lötnaht 
(siehe Pfeil) nachgeschliffen werden.
Revisionen nach ROTOR Norm können im 
Lieferwerk durchgeführt werden.

Application
High precision carbide Dead Centres for 
grinding, measuring and tests. Optimal grinding 
results because of high roundness of the 60° 
point and the precision of the morse taper.

Technical Specifications
– dimensions conform to DIN 806 E, 807 and 

228 but higher accuracy by ROTOR standard
– carbide tips DIN 8012 for standard Centres
– carbide tips with shaft for more safety at full 

points
– carbide rings for bull nose points
– roundness at ROTOR standard Centres  

< 0.001 mm; special Centres < 0.0003 mm 
(incl. roundness document)

– tolerance of the point 60° 0/+0.15°
– surface hardened taper for protection
– grinded taper conform to DIN 228 AT3

Revision
Regrinding is possible down to the groove (refer 
to arrow).
Centres can be returned to the manufacturer to 
regrind the 60° point.

Utilisation
Pointes de haute précision en métal dur pour 
rectifier, mesurer et contrôler. Résultats opti-
maux sont obtenus avec la haute précision de 
la rondité de la pointe et la précision du cône 
morse.

Spécifications techniques 
– DIN 806 E, 807 et 228 mais plus haute préci-

sion par ROTOR standard
– Mises carbure DIN 8012 pour ROTOR stan-

dard 
– Mises carbure avec tige pour de plus sécurtié 

aux pointes pleines 
– Bague carbure pour pointes tronconique 
– Rotondité de la pointe en métal dur de 

ROTOR standard < 0.001 mm; fabrications 
spéciales < 0.0003 mm (avec un document 
de rondité)

– Tolérance de la pointe 60° 0 / +0.15°
– Cône en acier trempé pour la protection 

contre les endommagements 
– Cône rectifié suivant DIN 228 AT3

Révision
La retouche des pointes est possible jusqu’à la 
rainure (voir flèche).
Les révisions en usine sont toujours possibles.

MK
MT
CM

Rundlaufabweichung
Accuracy

Précision de concentricité

Kegelwinkelabweichung
Taper tolerance

Précision de la cône
T1 T2

< 0.003 mm
< 0.003 mm
< 0.004 mm
< 0.004 mm
< 0.004 mm
< 0.004 mm

1
2
3
4
5
6

< 0.0016 mm
< 0.002 mm
< 0.002 mm

< 0.0025 mm
< 0.0025 mm
< 0.0032 mm

HM Einsatz nach DIN 8012
carbide tips DIN 8012
mises carbure DIN 8012

Pilzförmige Hartmetalleinsätze
carbide tips with shaft
mises carbure avec tige

Hartmetallringe
carbide rings
bague en métal dur
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HM-Einsatz nach DIN 8012 Carbide tips DIN 8012 Mises en métal dur DIN 8012

60° Spitze in Vollhartmetall Full carbide Centres Pointes pleine en métal dur

Stumpf mit Hartmetallring Bull nose carbide Centres Pointes tronconique en métal dur

Abgeflachte Zentrierspitzen Half point carbide Centres Demi-pointes en métal dur

MK
MT
CM

Best. Nr.
Order no.

no. de com.

Abmessungen
Dimensions
dimensions

A B
H-01.011
H-02.011
H-03.011
H-04.011
H-05.011

1
2
3
4
5

26.5
36
44

57.5
70.5

D P
80

100
125
160
200

12.2
18

24.1
31.6
44.7

7
7

11
14
18

MK
MT
CM

Best. Nr.
Order no.

no. de com.

Abmessungen
Dimensions
dimensions

A B
H-02.061
H-02.062
H-03.061
H-03.062
H-04.061
H-04.062

2

3

4

36
48
44
60

57.5
77.5

D
100
112
125
141
160
180

18
18

24.1
24.1
31.6
31.6

5 H-05.061
H-05.062

200
230

70.5
100.5

44.7
44.7

MK
MT
CM

Best. Nr.
Order no.

no. de com.

Abmessungen
Dimensions
dimensions

A B
H-02.201
H-02.211
H-02.221
H-03.101
H-03.201

2 31
31
31
46
31

D
95
95
95

127
112

45
59
73
34
45

H-03.211
H-03.221

112
112

31
31

59
73

MK
MT
CM

Best. Nr.
Order no.

no. de com.

Abmessungen
Dimensions
dimensions

A B
H-01.3111 26.5

C
80 22

3

4

5

H-03.231
H-04.201
H-04.211
H-04.221
H-04.231
H-04.241
H-05.211
H-05.221
H-05.231
H-05.241

112
135
135
135
135
135
162
162
162
162

31
32.5
32.5
32.5
32.5
32.5
32.5
32.5
32.5
32.5

87
45
59
73
87

100
59
73
87

100

d
25
39
53
12
25
39
53
67
25
39
53
67
80
39
53
67
80

D H P
12.2 1.5 7

3

4

5

2 H-02.301
H-02.311
H-02.312
H-03.301
H-03.311
H-03.312
H-04.301
H-04.311
H-04.312
H-05.301
H-05.311
H-05.312

100
100
112
125
125
141
160
160
180
200
200
230

36
36
48
44
44
60

57.5
57.5
77.5
70.5
70.5

100.5

30
30
42
38
38
54
50
50
70
63
63
93

18
18
18

24.1
24.1
24.1
31.6
31.6
31.6
44.7
44.7
44.7

4
2
2
6
3
3

7.5
5
5

9.5
7
7

7
7
7

11
11
11
14
14
14
18
18
18 
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