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Technische Merkmale
Handhabung

TORAXoR.Spanndof ne werden ftlr Spannäufgaben eingeset2t,
beld€nen die Präzision im Vordergrund steht:
Schleifen, Feindrehen, Auswuchten usw. sowie Kontrolle,

Ru|ldl3ütsrnaulgk€lt

Belm Spännen von Bohrungen bis Qualltät lTT ll€tt die maximale
Rundlaufabweichunt innerhalb o.oo5 nm (Stand.rd-Prlzlslon);
in derAusfllhrung (Höchst-Präzlsionr(HP) b€l o.oo2-o.oo3 mm.
Wenn gdssere Toleranzen llberbilckt werden, kann der Rundlauf-
fehler efahrungsgemäss ansteigen. Die Kontrolle efolgt ln
gespanntem Zustand mil Hilfe eines Kontrolkinges.

Spinnherclch

lT9 fllr Spannlänge <3 D
lT 10 für Spannlänge >3D
Die Werte sind in den Tabellen derveßchiedenen Typen ersichtlich.

Mrkun$w€is€

Der Dornwkd mittels eines S€chskant'stiftsch lüssels von Hand
gespannt. Die Spannelemente dehnen sich dabei radial gleich-
mässigäus und spannen so den Dornaul Die Span nelemente für
die kleinen Nen ndurchmesser best€hen aus geschlitzten Kegef
hülsen, fürdie grösseren Durchnesser w€rden spezielle Dehn-
scheiben aus höchstbeständigem Kunststoff veftendet.

zwlsch€nabm€ssu||t€n

Zwisch€nabmessungen werden auf Wunsch teg€n Berechnung
geschliffen, könn€n aber auch vom K! nden selbst heß€stellt
werden. Beim Selbstschleifen von Zwischenabmessu ngen ist wi€
folst vorzugehen:
1. Dorn in entspanntem Zustand aufdas !nterc Abrnass d€r

Boh rung schleifen.
2. Don um diedoppelte Bohrungstolefanz aufspan nen; in der

fvlitte des Dornes gemessen (2.8. Rir Bohrung O118 H7 auf
@ 1t.8 + o.q6= A ra36l.

3. Dotn aufdas mittlere Abmass schleifen (r.8. füreine Bohrung
A i.a H7 auf O rt 8 + o.oo9 = O i.aog).

DieVortelle

. Geschliff€ne und g€härtete z€ntfen

. PlangeschliffenerWe*stückanschlag

. Oberflächenhäne mit54 HRc heryor€gend veßchl€issfest

. Vulkanisie e S€hlitze: unempfindlich gegen Schmutz und
Kühlflüssigkeit

. Spannkraftfeindosierbat

. Kein axiales Verschieben des We*stückes beim Spannvoßang

. K€in Druckabfall

. HoheRundlaufCenauiCkeit

. Spannen mehrcrerWerkstücke miteinander möglich; kleinste
Breite ca.12 n'n, Bohrung bis lT7

[abaßdeüer

Beirichtlger HandhabunA halten die Dolne mit Sicherheit mehrere
10 ooo Spannungen aus.

5D!nnkraft

Die Funktlonstüchtigkeit der TORAXOR-Spanndome wird wesent-
lich vedängert, wenn eln übermässit und unnötig starkes Span-

Halten Sie sich beim Spannenan dieangegebenen Drehmomente
indenTabel len.Eshandelts ichdab€iumRichtwerte,oftgenUgt
schon ein kl€inercr Wert! Spann€n Sie deshalb mlt elnem Dr€h-
momentschlllssel, vor allem in der Serienfertigung

Kurr€ We.ktllck

lst dasWerkstück kürzer als die Schlitzlänge des Dornes, so darf
dasWelkstückmaximal l /3derSchl i tz längeproSeitefrcigeben.

1lJ 1l)

lstdie freie Schlitzlänge grössef als i/3 dergesamten Schlitzlänge,
so musseine Distanzbüchse mitca. o.o2 mm grösserer Bohrunt
als das obere Abmass derWerkstückbohrung aufgesteckt werden.
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Spann€n ohn€ W€rkrtllck

Spannen ohn€Werkstü€k kannzu Überdehnunsund in d€rFolge
zum Reissen des Dornesführen!

5 pitzenspanndoln Typ 11o und 111

Spitzenspanndom Typ 12o ünd 121

Spitzenspanndorn Typ 13o und r3r
Flanschspanndone ma n uell b€tätigt Typ lojo

kraftbetätigtTyp 106o

Spanndorn mi t  Nlorsekeg€lTyp l20 und 43o
Spanndorn Iyp 2olound 2o30
rürzahnflankenschl€ifmaschinen Reishauer

Sondennfe isungen



Anwendungsbeispiete

i i . .

we*stück schleifen

i ' ( - :

$/erkstück schleifen
(mehrere Teile zusammen)

Drehen zwlschen den Spltzen

Al5 Montat€hllfe zum Zentieren Werkzeug (2.8. Fräser) schtelfen

Rund- und Planlauf messen (Kontrolle)
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