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1.1 Main-Line
Anwendungsbereich
Bewährtes Spitzenprogramm für CNC- 
gesteuerte und konventionelle Dreh- und 
Schleifmaschinen. Mit Überdrucksicherung 
durch Tellerfedern.

Konstruktion
– Oberflächengehärtetes Gehäuse
– Kegelschaft geschliffen nach DIN 228 AT3
– Durchgehärtete Laufspitze aus hochwertigem 

Stahl
– Radiallagerung der Laufspitze mittels zwei 

Nadellager
– Axiallager zur Aufnahme der Axial-Kräfte
– Überdrucksicherung durch Tellerfedern
– zuverlässiger Wellendichtring
– Dauerschmierung mittels hochwertigem 

Wälzlagerfett

Baugrössen
– Morsekonus Nr. 1–7
– Div. metrische Konen

Gehäuse und Spindel Ausführungen
– SM (small) kleines Gehäuse, für leichte 

Arbeiten und hohe Drehzahlen
– ST (standard) für den Normaleinsatz
– SU (super) für höchste Belastung und  

niedrige Drehzahlen

Spindel Typen
– Typ N / NH = Normalspitze 60°
– Typ V / VH = Verlängerte Spitze 60°
– Typ L = Schlanke, verlängerte Spitze 60°
– Typ A = mit Zapfen für Aufsatzkegel 60°
– Typ K = mit Innenkonus für auswechselbare 

Einsätze

Belastung
Die Gewichtsangaben für Werkstücke basieren 
auf der Annahme, dass das Werkstück zwi-
schen zwei Spitzen gehalten wird und somit die 
eine Spitze mit maximal 50% des Werkstück-
gewichtes belastet ist. Zusätzliche Belastungen, 
z.B. durch Unwucht oder ungleichmässige 
Gewichtsverteilung, sind nicht zulässig.
Wichtig:
– Belastungsdiagramme (siehe Seite 17) 

sind unbedingt zu beachten.
– Spitzen mit Hartmetall-Einsätzen dürfen 

nicht höchstbelastet werden.

Stütz- und Abdrückmutter
Sämtliche Grössen und Typen ab MK 2 sind 
auch mit einer Abdrückmutter lieferbar (siehe 
Seite 8).

Wartung
Alle ROTOR-Spitzen erhalten bei der 
Fertigstellung eine Dauerschmierung.

Rundlaufgenauigkeit

Application
Reliable top of the range for CNC and 
conventional lathes and grinding machines. 
With over-pressure security through disc 
springs.

Design
– Surface hardened body
– Ground tapers conform to DIN 228 AT3
– Through-hardened spindle made out of high-

grade steel
– Spindle mounted by two needle bearings
– Thrust ball bearings to accommodate axial 

loads
– Over-pressure security through disc springs
– Reliable lip seal
– Continuous lubrication by a high quality  

grease

Sizes
– Morse Tapers no. 1 to 7
– Various metric tapers

Body and spindle models
– SM (small) small body, for light pieces and 

higher turning rates
– ST (standard) for normal loads
– SU (super) for heavy duty loads and low 

turning rates

Type of spindle
– Type N / NH = standard point 60°
– Type V / VH = extended point 60°
– Type L = slim, extended point 60°
– Type A = point nose taper for cones
– Type K = with internal cone for  

interchangeable inserts

Loads
The weight indications for workpieces are 
based on the assumption that the workpieces 
are held between two Live-Centres and there-
fore one has to hold maximum 50% of the 
workpiece weight. Additional loads, for example 
due to imbalance or due to uneven weight  
distribution, are not allowed.
Important: 
– ay attention to the load diagram on  

page 17.
– Live-Centres with carbide tip may not be 

used with maximum load.

Support and forcing nut
All sizes and types from MT 2 onwards are  
available with a forcing nut (page 8).

Maintenance
All ROTOR Centres are manufactured with 
continuous lubrication.

Accuracy

Utilisation
Le programme de pointes tournantes a fait ses 
preuves pour tours et rectifieuses CNC et con-
ventionnels. Avec sécurité contre un excès  
de pression par ressorts à rondelles.

Conception
– Corps en acier trempé
– Cône rectifié suivant DIN 228 AT3
– Pointe en acier premier qualité, trempé  

résistant à l‘usure
– Pointe montée avec 2 roulements à aiguilles
– Butée à billes pour absorption des charges 

axiales
– Pression excessive garantie par rondelles 

ressorts
– Joint d’étanchéité fiable
– Graissage à vie avec graisse de haute qualité

Exécutions
– Cône morse no. 1 à 7
– Cône métrique

Modèle de corps et de pointe
– SM (small) corps réduit, petites pièces et 

vitesses élevées
– ST (standard) utilisation standard
– SU (super) charge importante, vitesse réduite

Type de pointe
– Type N / NH = pointe normale 60°
– Type V / VH = pointe rallongée 60°
– Type L = pointe rallongée, élancée 60°
– Type A = pour têtes coniques inter- 

changeables
– Type K = pour pointes interchangeables

Charges
Les indications concernant les poids maximums 
sont calculées sur les bases d’une charge 
répartie équitablement, 50% du poids sur la 
pointe. Les charges déséquilibrées sont à 
proscrire.
Important: 
– Se reporter au tableau des charges à la 

page 17.
– Les pointes tournantes avec mise carbure 

ne doivent pas être charger au maximum.

Ecrou d‘appui et d’extraction
Toutes les pointes sont livrables dès le CM 2 
avec écrou d’extraction (page 8)

Entretien
Les pointes tournantes ROTOR ont un 
graissage à vie.

Précision de concentricité

MK
MT
CM

1 – 6 ST
6 SU + 7 SU

metr.

Type FA dN min. T1
mm max.

N, V, L, A, K
N, A
N, A

20 – 50
100
100

0.005
0.008
0.008

Prospekt 2009.indd   4 18.01.2010   16:06:44

5

MK
MT
CM

Best. Nr.
Order No.

no. de com.

Abmessungen
Dimensions
dimensions

Werkstück
Workpiece

pièce

FR
FR
FR

FA
FA
FA

n max
RPM max

n max
Type N* Type NH* A B C D E max. kg max. daN max. daN min-1

Best. Nr.
Order No.

no. de com.

Ausführung
Model
modèle

P
01111 ST1

2

3

4

5

6

7

metr. 80

metr. 100

2 ST
2 SU
3 SM
3 ST
3 SU
4 SM
4 ST
4 SU
5 SM
5 ST
5 SU
6 ST
6 SU
6 SU
7 SU
7 SU
80 ST
80 ST
80 SU
80 SU
100 ST
100 ST

0211
0221
0301
0311
0321
0401
0411
0421
0501
0511
0521
0611
0621

0621–90
0721

0721–90
8011

8011–90
8021

8021–90
1011

1011–90

0111-H
0211-H
0221-H
0301-H
0311-H
0321-H
0401-H
0411-H
0421-H
0501-H
0511-H
0521-H
0611-H

103
127
146
143
163
171
185
194
211
223
239
265
318
378
353
483
454
395
370
432
403
445
416

24
34
42
34
42
53
42
53
64
53
64
86
86

126
126
144
144
126
126
144
144
144
144

34
42
52
42
52
57
53
58
62
59
64
80
80

132
132
152
152
135
135
157
157
135
135

12
16
24
16
24
30
24
30
40
30
40
50
50
60
60
80
80
60
60
80
80
80
80

15
20
29
20
29
33
29
33
45
33
45
56
56
65
40
79
50
65
40
79
50
79
50

7
7

11
7

11
14
11
14
18
14
18
18
18

60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°
90°
60°
90°
60°
90°
60°
90°
60°
90°

100 50 200 8000
220
320
400
510
700
700

1100
1800
1420
2100
3000
4000
6000
6000

14000
15500
6000
6000

14000
15000
14000
15500

110
160
200
255
350
350
550
900
710

1050
1500
2000
3000
3000
7000
7750
3000
3000
7000
7500
7000
7750

600
700
600
700

1100
700

1100
1800
1100
1800
3000
3000
7000
7000

10000
10000

7000
7000

10000
10000
10000
10000

7000
5800
7000
5800
4800
5800
4800
4000
4800
4000
2800
2800
1500
1500
1200
1200
1500
1500
1200
1200
1200
1200

Type N und Type NH

Type V und Type VH

Gehäuseabmessungen siehe Typ N oben

*
Typ N / V = Spitze aus Stahl, gehärtet
Typ NH / VH = Spitze mit Hartmetall-Einsatz

Spitzen mit Hartmetall-Einsätzen dürfen nicht 
höchstbelastet werden.

Dimensions of the body see type N above

*
Type N / V = hardened steel
Type NH / VH = carbide tip

Live-Centres with carbide tip may not be used 
with maximum load.

Dimensions de corps voire type N en haut

*
Type N / V = acier trempé
Type NH / VH = métal dur

Les pointes à mise carbure ne doivent pas  
être charger au maximum.

MK
MT
CM

Best. Nr.
Order No.

no. de com.

Abmessungen
Dimensions
dimensions

Werkstück
Workpiece

pièce

n max
RPM max

n max

Best. Nr.
Order No.

no. de com.

Ausführung
Model
modèle

Type V* Type VH* G H P max. kg min-1

01121 ST1 0112-H 12 17 6.5 85 8000
2

3

4

5

6

2 ST
2 SU
3 SM
3 ST
3 SU
4 SM
4 ST
4 SU
5 SM
5 ST
5 SU
6 ST

0212
0222
0302
0312
0322
0402
0412
0422
0502
0512
0522
0612

0212-H

0302-H
0312-H

0402-H
0412-H

0502-H
0512-H

16
24
16
24
30
24
30
40
30
40
50
50

22
34
22
34
40
34
40
54
40
54
67
67

8
10
8

10
14
10
14
15
14
15
18
18

180
210
310
440
660
520
880

1100
1050
1450
2400
3100

7000
5800
7000
5800
4800
5800
4800
4000
4800
4000
2800
2800
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