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Technische Merkmale
Handhabung

TORAXOR-Spanndorne werden fiir Spannaufgaben eingesetzt,
bei denen die Préazision im Vordergrund steht:
Schleifen, Feindrehen, Auswuchten usw. sowie Kontrolle.

Rundlaufgenauigkeit

Beim Spannen von Bohrungen bis Qualitat IT7 liegt die maximale
Rundlaufabweichung innerhalb 0.005 mm (Standard-Prizision);
in der Ausfiihrung «Hochst-Prdzision» (HP) bei 0.002-0.003 mm.
Wenn grossere Toleranzen iiberbriickt werden, kann der Rundlauf-
fehler erfahrungsgemadss ansteigen. Die Kontrolle erfolgt in
gespanntem Zustand mit Hilfe eines Kontrollringes.

Spannbereich

ITg fiir Spannldnge <3D
IT 10 fiir Spannldnge >3D

Die Werte sind in den Tabellen der verschiedenen Typen ersichtlich.

Wirkungsweise

Der Dorn wird mittels eines Sechskant-Stiftschliissels von Hand
gespannt. Die Spannelemente dehnen sich dabei radial gleich-
madssig aus und spannen so den Dorn auf. Die Spannelemente fiir
die kleinen Nenndurchmesser bestehen aus geschlitzten Kegel-
hiilsen, fiir die grosseren Durchmesser werden spezielle Dehn-
scheiben aus héchstbestdndigem Kunststoff verwendet.

Zwischenabmessungen

Zwischenabmessungen werden auf Wunsch gegen Berechnung
geschliffen, kdnnen aber auch vom Kunden selbst hergestellt
werden. Beim Selbstschleifen von Zwischenabmessungen ist wie
folgt vorzugehen:

1. Dornin entspanntem Zustand auf das untere Abmass der
Bohrung schleifen.

2. Dorn um die doppelte Bohrungstoleranz aufspannen; in der
Mitte des Dornes gemessen (z.B. fiir Bohrung @11.8 Hy auf
@11.8 + 0.036= @11.836).

3. Dorn auf das mittlere Abmass schleifen (z.B. fiir eine Bohrung
©@11.8 H7 auf @11.8 + 0.009 = @11.809).

Die Vorteile

Geschliffene und gehdrtete Zentren

Plangeschliffener Werkstiickanschlag

Oberflachenhdrte mit 54 HRc hervorragend verschleissfest
Vulkanisierte Schlitze: unempfindlich gegen Schmutz und
Kiihlifliissigkeit

Spannkraft fein dosierbar

Kein axiales Verschieben des Werkstiickes beim Spannvorgang
Kein Druckabfall

Hohe Rundlaufgenauigkeit

Wartungsfrei

Spannen mehrerer Werkstiicke miteinander moglich; kleinste
Breite ca. 12 mm, Bohrung bis IT7

Lebensdauer

Bei richtiger Handhabung halten die Dorne mit Sicherheit mehrere
10 000 Spannungen aus.

Spannkraft

Die Funktionstiichtigkeit der TORAXOR-Spanndorne wird wesent-
lich verldngert, wenn ein iiberméssig und unnétig starkes Span-
nen vermieden wird.

Halten Sie sich beim Spannen an die angegebenen Drehmomente
in den Tabellen. Es handelt sich dabei um Richtwerte, oft geniigt
schon ein kleinerer Wert! Spannen Sie deshalb mit einem Dreh-
momentschliissel, vor allem in der Serienfertigung.

Kurze Werkstiicke

Ist das Werkstiick kiirzer als die Schlitzlange des Dornes, so darf
das Werkstiick maximal 1/3 der Schlitzldnge pro Seite freigeben.

1/3 1/3

(

Ist die freie Schlitzlange grosser als 1/3 der gesamten Schlitzldnge,
so muss eine Distanzbiichse mit ca. 0.02 mm grisserer Bohrung
als das obere Abmass der Werkstiickbohrung aufgesteckt werden.

Biichse

Spannen ohne Werkstiick

Spannen ohne Werkstiick kann zu Uberdehnung und in der Folge
zum Reissen des Dornes fiihren!
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Spitzenspanndorn Typ 110 und 111

Typ
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111
110
111
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111
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Artikel-Nr.
(H6/H7)

8110.0004
8110.0001
8110.0002
§110.0003
8120.0001
8210.0001
8120.0002
8210.0002
8120.0004
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8120.0005
8210.0004
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8120.0007
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8120.0008
8210.0007
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Spanneinleitung
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Bestellbeispiel: Typ 110 - @14 H7 (Artikel-Nr. 8120.0008)

* Zwischenmasse, z.B. @12.4 Hz, ebenfalls lieferbar (Bohrungstoleranz angeben!)

** Bendtigtes Drehmoment zum Spannen eines Werkstiickes (Richtwert)
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Jk Das Abstandmass Jk (iiber eine Kugel gemessen) wird auf Wunsch mit einer Toleranz
von £0.02 mm paarweise gleichgeschliffen. Diese Arbeit erfordert einen Zuschlag von
20% zum Verkaufspreis.

Die Oberflachenhdrte an den Spannstellen kann durch eine Spezialbeschichtung noch

verschleissfester gemacht werden. Hérte: ca. 70 HRC.

Diese Beschichtung erfordert einen Zuschlag von 40% zum Verkaufspreis.
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Spitzenspanndorn Typ 120 und 121
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Bestellbeispiel: Typ 121 - @16 H7 (Artikel-Nr. 8220.0002)
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* Zwischenmasse, z.B. @16.8 Gg, ebenfalls lieferbar (Bohrungstoleranz angeben!)

** Benotigtes Drehmoment zum Spannen eines Werkstiickes (Richtwert)

Jk Das Abstandmass Jk (liber eine Kugel gemessen) wird auf Wunsch mit einer Toleranz
von £0.02 mm paarweise gleichgeschliffen. Diese Arbeit erfordert einen Zuschlag von

20% zum Verkaufspreis.

Die Oberflachenhérte an den Spannstellen kann durch eine Spezialbeschichtung noch

verschleissfester gemacht werden. Harte: ca. 7o HRC.
Diese Beschichtung erfordert einen Zuschlag von 40% zum Verkaufspreis.



Spitzenspanndorn Typ 130 und 131

Spanneinleitung

—
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E
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Typ Nennspann-@ Spannbereich Dehnzone

D* G B C E H J K L Nm**

130 21-29 0.052 40 24 6+8 6+8 18 35 68 103 4.5
131 21-29 0.084 70 24 6+8 6+8 18 35 98 133 4.5
130 30-39 0.062 40 28 8 8 18 45 68 113 5.5
131 30-39 0.062 80 28 8 8 18 45 108 153 5.5
130 40-49 0.062 50 34 10 10 18 45 78 123 6.8
131 40-49 0.062 100 34 10 10 18 45 128 173 6.8
130 50-59 0.074 58 40 10 10 20 45 88 133 7.8
131 50-59 0.074 108 40 10 10 20 45 138 183 7.8
130 60-69 0.074 68 50 10 10 20 45 98 143 8.8
131 60-69 0.074 125 50 10 10 20 45 158 203 8.8
130 70-79 0.074 82 50 10 10 20 45 113 158 9.5
131 70-79 0.074 150 50 10 10 20 45 183 228 9.5
130 80-100 0.087 95 60 10 10 20 45 128 173 10.0
131 80-100 0.087 175 60 10 10 20 45 208 253 10.0

Bestellbeispiel: Typ 131 - @50 Hy
* Zwischenmasse, z.B. @50.2 Hg, ebenfalls lieferbar (Bohrungstoleranz angeben!)
** Benotigtes Drehmoment zum Spannen eines Werkstiickes (Richtwert)

Jk Das Abstandmass Jk (iiber eine Kugel gemessen) wird auf Wunsch mit einer Toleranz
von +0.02 mm paarweise gleichgeschliffen. Diese Arbeit erfordert einen Zuschlag zum
Verkaufspreis: 15% bis Nennspann-@49; 10% ab Nennspann-@s5o.

Die Oberflichenhérte an den Spannstellen kann durch eine Spezialbeschichtung noch
verschleissfester gemacht werden. Harte: ca. 70 HRC.

Diese Beschichtung erfordert folgende Zuschldge zum Verkaufspreis:

40% bis Nennspann-@39; 30% fiir Nennspann-@40-59; 20% fiir Nennspann-@60-100.
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Flanschspanndorne manuell betatigt Typ 1030
kraftbetatigt Typ 1060
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Spanneinleitung
Typ 1060 _:j:__‘__‘_:
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Nennspann-& Spannbereich  Dehnzone Betitigungs-
C kraft max.
D* G A B H J K L M DIN74 (daN) Nm**
15=-19 0.043 40 50 35 8 35 50 85 10 4 % M5 700 3.0
20+24 0.052 46 50 35 18 40 68 108 12 4 X M5 1000 4.5
25+39 0.052 46 90 70 18 40 68 108 12 4 x M8 1200 55
40+49 0.062 56 90 70 18 40 78 118 16 4x M8 1200 6.8
50--59 0.074 64 150 120 20 40 88 128 16 6 X M10 1400 7.8
6069 0.074 74 150 120 20 40 98 138 16 6 x M10 1400 8.8
70+90 0.087 150 120 20 nach Werkstiick 16 6xM10 1800 9.5
Bestellbeispiel: Typ 1030 - @ 26 Hz, manuell betétigt
* Zwischenmasse, z.B. @25.6 H8, ebenfalls lieferbar (Bohrungstoleranz angeben!)
** Bendtigtes Drehmoment zum Spannen eines Werkstiickes (Richtwert)
Die Oberflachenhdrte an den Spannstellen kann durch eine Spezialbeschichtung noch
verschleissfester gemacht werden. Harte: ca. 70 HRC.
Diese Beschichtung erfordert einen Zuschlag von 15% zum Verkaufspreis.
Wir stellen auch Flansche mit den Anschlussmassen fiir Kurzkegel nach DIN 55026;
DIN 55027 (55022); DIN 55029 (Camlock) und ASA B 5.9 her.
(Gerber
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Spanndorn mit Morsekegel Typ 320 und 430

Typ

320
320
320
320
430
430
430

Nennspann-@  Spannbereich

D*
8-11 0.036
12-14 0.043
15-19 0.043
20-29 0.052
30-39 0.062
40-49 0.062
50-59 0.074
60-150

Dehnzone
G

20
25
30
42
58
70
88

*

ok

T
_:——’\—'_'
|
Werkstiick
3 e
B8-14 ‘ Spanneinleitung
|
G [l H
F K
|l
: Spanneinleitung
= a _—_—— ==
al g
@15-59
277
- K — e
L B -
MK E H H K L Nm**
3 5-6 20 12 40 146 2.0
3 8 20 15 48 154 2.5
3 10-14 20 8 44 154 35
3 15-23 20 10 58 172 4.5
4 8 20 18 78 215 55
4 10 25 18 20 234 6.8
4 10 25 20 110 255 7.8
nach Werkstiick

Bestellbeispiel: Typ 320 - @18 H7
Zwischenmasse, z.B. @17.6 F8, ebenfalls lieferbar (Bohrungstoleranz angeben!)
Bendtigtes Drehmoment zum Spannen eines Werkstiickes (Richtwert)

Die Oberflachenhérte an den Spannstellen kann durch eine Spezialbeschichtung
noch verschleissfester gemacht werden. Harte: ca. 7o HRC.

Diese Beschichtung erfordert folgende Zuschldge zum Verkaufspreis:

30% fiir Typ 320; 25% fiir Typ 430.
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Spanndorn Typ 2010 und 2030
fiir Zahnflankenschleifmaschinen Reishauer

NZA | OZA | AZA | AZO | RZ300E | RZ3015 | RZ362/ZB | RZ701 | RZ801 | RZ820

Typ 2010 é < o
[ L = i |
o= | ’ —— {
i 4 | | i 2 3
F ' L H
Spanneinleitung e il
I : x|
£ = _
Typ 2030 :2 =) Spanneinleitung
S
F '
of o
- i

- L -

Typ 2010/2030 auch fiir Maschinen mit Kugelaufnahmen @65
Typ Artikel-Nr.  Nennspann-@  Spannbereich Dehnzone

(H6) D* G A C E F H K L Nm**

2010 8710.0006 6 0.030 15 9 10.6 1.5 19 14 34 185 w13
2010 8710.0001 7 0.036 15 10 10.6 15 19 20 40 185 1.8
2010 8710.0002 8 0.036 17 11 10.6 1.5 19 20 42 187 2.2
2010 8710.0003 9 0.036 17 12 10.6 1.5 19 16 42 187 2.5
2010 8710.0004 10 0.036 15 13 10.6 15 19 30 50 190 3.2
2010 8710.0005 11 0.043 15 16 10.6 1.5 19 30 50 190 3.2
2010 8720.0001 12 0.043 20 18 10.6 2.8 1) 25 50 190 325
2010 8720.0002 13 0.043 20 18 10.6 2.8 19 25 50 190 3.5
2010 8720.0003 14 0.043 20 20 10.6 2.8 19 25 50 190 3.5
2010 8720.0004 15 0.043 21 20 10.6 2.8 19 26 50 190 4.0
2010 8720.0005 16 0.043 21 22 10.6 6.3 19 32 56 196 4.5
2010 8720.0006 17 0.043 21 22 10.6 6.3 19 32 56 196 4.5
2010 8720.0007 18 0.043 21 24 10.6 6.3 19 32 56 196 4.5
2010 8720.0008 19 0.052 25 24 10.6 6.3 19 27 56 196 4.5
2030 20-23 0.052 30 D+10 10.0 6.6 20 35 70 210 5.0
2030 24-29 0.052 46 D+10 10.0 8.0 20 32 80 220 5.0
2030 30-39 0.062 58 D+10 10.0 8.0 20 32 92 232 5.5
2030 40-70 nach Wunsch

Bestellbeispiel: Typ 2010 - @12 H6
* Zwischenmasse, z.B. @11.8 Gz, ebenfalls lieferbar (Bohrungstoleranz angeben!)
** Benotigtes Drehmoment zum Spannen eines Werkstiickes (Richtwert)

Die Oberflachenhdrte an den Spannstellen kann durch eine Spezialbeschichtung noch
verschleissfester gemacht werden. Harte: ca. 7o HRC.

Diese Beschichtung erfordert folgende Zuschldge zum Verkaufspreis:

30% fiir Typ 2010; 25% fiir Typ 2030.

(Gerber .
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Sonderanfertigungen

Unsere Techniker entwickeln und konstruieren Sonderspanndorne
in enger Zusammenarbeit mit dem Auftraggeber.

Flanschspanndorn
kraftbetdtigt (Druck)
Typ Sd 1092

mit Uberdehnungs-
sicherung.

Kommt zum Einsatz
mit automatischer
Beschickung.

Druckeinleitung

Spannen zweier Zahnnabenprofil N35x1.5x9H-DIN 5480

verschiedener Profile

Typ 119

Spannstelle 1; Bohrung
@42 Hy.

Spannstelle 2: Zahnnaben-
profil nach DIN 5480.

Die Aufnahme ist grund-
sdtzlich im Teilkreis der | il I
Verzahnung (Flanken-

zentrierung) oder im

Naben-Fusskreis moglich.

Universal-
Dehnspanndorn

Typ 2590

Fiir Zahnradhohn-
maschinen Féssler.

Mit Handspannung auch
einsetzbar auf Maschinen
Reishauer und Maag,
sowie als Spitzenspann-
dorn in der Kontrolle.

Zahnwellenprofil
Typ 1062
Zahnnabenprofil
DIN 5480-7G.
Aufnahme: Flansch-
Gegenspitz.
Kraftbetatigt.

10

Werkstiick @42 Hy
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Spitzenspanndorn
Sonderldnge Typ 112
TORAXOR-Spanndorn mit
zwei Spannzonen.
Handspannung.
Aufnahme zwischen den
Spitzen.

Weitere Beispiele

— Spanndorn mit
Polygonprofil

- Spanndorn mit zwei
verschiedenen Durch-
messern

— Spanndorn mit Gewinde
(Beispiel Tr 22x4)

— Spanndorn zur Auf-
nahme in Spannzange

(Gerber
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René Gerber AG
Werkstrasse 35
CH-3250 Lyss (Schweiz)

r‘ Telefon ++41 32 384 14 87
‘Gerber .
info@gerber-maschinen.ch

Maschinenbauw wwwegerber-maschinen.ch

Prézisionsspitze mit auswechselbarer Hartmetallkugel -
ein weiteres Spitzenprodukt von Gerber Maschinenbau

Vorteile der Kugelaufnahme:

— keine Druckstellen durch Fluchtungsfehler
— hohere Rundlaufgenauigkeit

- Zentrumschleifen kann eingespart werden
— billigste Zentrierbohrungen geniigen

— niedrige Unterhaltskosten

Verlangen Sie den ausfiihrlichen MABEX-Prospekt!

Anderungen der im Katalog angegebenen Mass- und Konstruktionsangaben vorbehalten.

Eine Erfolgsgeschichte

Es begann 1955 ...

René Gerber beginnt mit 6 Mitarbeitern Maschinen fiir die
Uhrenindustrie zu bauen. Schon bald kann er die ersten Polier-
maschinen nach Italien, Frankreich und Deutschland liefern.

Heute exportieren wir
iber 70% unserer Produkte in vier Kontinente. Die Firma ist seit
1970 eine Aktiengesellschaft in Familienbesitz.

Unsere Spezialitdten sind:

— Poliermaschinen fiir iiberharte Materialien, wie z.B. Hartmetall,
CBN, PKD, Saphir, Rubin und Industriekeramik

— Biirst-Entgratmaschinen fiir Prazisionsteile aus Stahl u.a.

— Prazisionswerkzeuge zur Werkstiick-Fixation (Dehnspanndorne
und Maschinenspitzen mit auswechselbaren Hartmetallkugeln)

— Dickensortierapparate fiir Kleinteile

— Lohnarbeiten im Bereich Prazisionsmechanik

Unsere Starken

sind bediirfnisgerechte Losungen fiir den Prozess Prazisions-
polieren sowie Spannmittel fiir die Bearbeitungsprozesse Rund-
schleifen, Verzahnungsschleifen und Feindrehen.

Unsere Kunden

sind unsere wichtigsten Partner. Sie schdtzen an uns die Qualitdts-
arbeit, die Zuverldssigkeit, das Know-how und die Bereitschaft zu
innovativen Problemldsungen.

Unser Team
besteht aus 15 hochmotivierten, gut ausgebildeten Mitarbeitern.

lhre Vertretung:



