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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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