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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)

l
I



Spitzenspan ndornTyp no und rrr

a 4's

I
Q 6-14

1 1 0
1 1 0
1 1 0
1 1 0
1 1 0
1 1 1
1 1 0
1 1 1
1 1 0
1 1 1
1 1 0
1 1 1
770
1 1 1
110
1 1 1
110
1 1 1

4
5
6
7
8
8
9
9

10
10
1 1
1 1
7 2
7 2

74
t4

G

'L)

24
2a

32

5 5

5 5

5 5
3 5
5 5
35
5 5

9
9

7 4

16

18
1 8
1 8
l 8
20
20
20
20
22
22
22
22

E

2
2.4
3.6
3.6
3.5

5.4
5.4

7.4

7.4

ti

30
30
30
30
30
30
l0
30
30
30

7 9
7 9
34
39

64

4 5
65
4 5
65
4 5
65
45
65
45
55

\A6lHi)

8110.0004
8110.0001
8110.0002
8110.0003
8120.0001
8210.0001
8120.0002
8210.0002
8120.0004
8210.0003
8120.0005
8210.0004
8120.0005
8210.0005
8120.0007
8210.0006
8120.0008
8210.0007

0.048
0.048
0.048
0.058
0.058
0.058
0.058
0.058
0.058
0.058
0.070
0.070
0.070
0.070
0.070
0.020
0.070
0.070

B C

72 4.5
72 4.5
74 5.2
74 6.2
74 6.2
74 6.2
16 8.2
t6 4.2
76 8.2
76 4.2
16 8.2
76 4.2
18 10.2
7A 10.2
18 10.2
18 10.2
20 70.2
20 70.2

7 4 4
7 4 6
1 9 8
1 9 8
1 9 4
1 9 8
1 9 8
1 9 8
1 9 4
7 9 4
1 9 E
1 9 8
1 9 8
1 9 8
7 9 4
1 9 8
1 9 8
1 9 8

45 0.5
45 0.5
65 0.8
70 1.O
75 7.5
95 \ .5

95 7.5
75 2.O
95 2.O
75 2.O
95 2.O
75 2.3
95 2.3
75 2.3
95 2.3
75 2.3
95 2.3

Nennspann-O Spannbereich 0€hnzone

Bestellbelspl€t Typ üo -@q H7 ßftikel-Nr 812o.ooo8)
'Zwischenmasse,z.B.O12.4Hz,ebenfal ls l i€ferbar(Sohrunsstolelanzang€benl)

f Benötigtes Drehmomentzum Spannen eines W€rkstückes (Richtwert)

jk Das AbstandmassJk (übereine Kugelgemessen) wird aufwunsch mit einerToleranz
von ro.02 mm paarw€ise sleichseschliffen. Di€se Afteit edodert ein€n Zusrhlagvon
,o% zum Verka ufspreis.

Die Oberflächenhärte an den Spannstellen kanndurch €ine Spezialbeschjchtuns noch
verschleissfestersemachtwerden. Hä €: ca. Zo HRC.
Diese Beschichtung erfordert einen Zuschlag von 4oolo zum Verkaufspreis.



Spitzenspan ndornTyp tzo und rzr

720
727
720
727
120
121
720
'127

720
127
720
121

2 5
2 5
2 5
2 5
28
2A
2a
28
lo
30
lo
30

E
10
10
1 1
1 1
7 2
7 2

74

79
79
79
79
79
79
19
79
19
79
1 9
7 9

ti
J5
35
35
15
35
35
)5
35
35
J5

(H6lH7)

8130.0001
8220.0001
8130.0002
8220.0002
8130.0003
8220.0003
8130.0004
8220.OO04
8130.0006
8220.O0O5
8110.0007
8220.0006

77
77
18
18
79
79
20
20

0.050
0.070
0.050
0.070
0.050
0.070
0.050
0.070
0.055
0.085
0.055
0.085

G

38
68
]E
68
3A
68
38
68
38
6a
4A
7A

B C

20 6.2
20 6.2
20 5.2
20 6.2
20 5.2
20 6.2
22 6.2
22 5.2
22 6.2
22 5.2
25 6.2
25 5.2

50 85 3.0
80 115 1.0
50 85 3.0
80 115 1.0
50 85 3.2
80 115 3.2
50 85 3.2
80 115 3.2
50 85 3.5
80 115 3.5
60 95 1.5
90 125 3.5

Bestellbelsplel Typ r2r - O 16 H7 (Artik€lNr. 8r 2o.ooo2)
* Zwischenmasse, z.B. O16.8 G9, ebenfalls lieferbar (Bohrunsstoleranz anseben!]
"* Benötigt€s Drehmomentzum Spannen eines Werkstückes (Richtwett)

jk Das Abstandmass Jk (liber eine Kugelgemess€n) wird aufWunsch mit einerToleranz
von to.o, mm paa'weise gleichgeschliffen. Diese arbeit e|fordert einen zusch lag von
2o% zu m V€ ftaufsprcis.

Die Oberflächenhärte an den Spannstellen kann durch eine Spe2ialbeschichtung noch
versch leissfest€r genacht werde n. Häite: ca.7o HRc.
Diese Beschichtung erfordert ein€n Zuschlag von 4o%zum Verkaufspreis.



Spitzenspanndorn Typ r3o und r3r

t

I
I

L

130
131
130
131
130
7)7
110
111
130
131
130
737
1lo
737

B
24
24
28
2A
34

40
40
50
50
50
50
60
60

27-29
27-29
30-39
30-39
40-49
40-49
50'59
30-59
60.69
60-69
70.79
70-79

80'100
80-100

0.052
0.084
0.062
o.062
0.062
0.062
o.074
o.o74
o.074
o.074
o.074
o.074
o.o87
0.087

G

40
70
40
80
50

100
5a

104
68

725
a2

150
95

775

C E H I K

6+8 6+a 18 35 6a
6+8 6+8 18 35 98

8 8 7 4 4 5 6 4
8  8 1 8  4 5  1 0 8

10 10 18 45 7A
10 10 ta 45 728
10 10 20 45 88
10 10 20 45 138
10 10 20 45 98
10 10 20 45 15E
10 10 20 45 773
10 10 20 45 181
10 10 20 45 128
10 10 20 45 208

101 4.5
133 4.5
111 5.5
153 5.5
723 6.8
773 6.8
133 7.4
183 7.4
743 8.8
203 8.8
158 9.5
224 9.5
173 10.0
253 10.0

Bestettb€lsplel: Iip r3r - O 50 H7
i zwischenmass€, z.B. O5o.2 H9, ebenfalls lieferbar (Bohrungstoleranz angebenl)
** 8enötigtes Drehmoment zum Spannen eines We*stückes (Richtwert)

Jk Das Abstandmass ,k (über eine Kugelgemessen) wird aufWunsch mit einefToleEnz
von $.o2 mm paalweise gleichgeschliff€n. Diese Arb€it edordet einen zuschlag zum
Verkaufspreis:15%bisNennspann-O49;rc%abNennspann-O5o.

Die Obelflächen hä rte an den Spannstell€n kann durch eine Spe2ialbeschichtung noch
verschl€issf€ster gemacht weden. Häte: ca.7o HRc.
Diese Seschichtung edordert folgende Zusch läge zum Verkaufspreis I
4ooÄ bis Nennspan n'O39; 3o% für Nen nspan n-O40- 59; 2o% für Nennspann-06o'1oo.



Flanschspanndorne manuel l Typ ro3obetätigt
kraftbetätigt Typ ro6o

f
- F

Bestellbelspl€L Typ 1o3o-O26 H7, ftanuell betätltt
r Zwischen mass€, ,. B. Or 5.6 H8, €benfalts lieferbar (Bohrungstoleranz angebenl)
'* Benötigtes Drehmomentzum Spannen eines Werkstückes (Rirhtwe )

Die Oberffächenhärte an den Spannstellen kanndurch eineSpezialbeschichtung noch
verschleissfester gemacht werden. Hälte: ca.70 HRC.
Diese Seschichtuns € dode €inen Zuschlag von 15Y. zu m Verkaufspreis.

Wirstellen a0ch Flansche mit den Anschlussmassen fürKulzkegelnach DIN 55o26;
DIN 55027 (55022); DIN 55029 (Camlock) und AsA B 5.9 her.

I

75+19
20+24
25+39
40+49
50+59
60+69
70+m

o.043
0.052
0.052
o.062
o.074
o.o74
o.oa7

G

40
46

56

50
50
90
90

150
150
150

B

70
70

120
120
120

6
1 8
1 8
1 8
20
20
20

I K L
35 50 85
40 68 108
40 6A 108
40 7A 118
40 88 724
40 98 138

B€tätigungs
C kratl max.

lM DlN74 (däN) Nmr'

10 4x M5 700 3.0
72 4 x MS 1000 4.5
12 4 x lvlS 1200 5.5
16 4 x il8 1200 6.8
16 6xM1O 1400 7.4
16 6xM10 1400 8.8
16 5xM10 1800 9.5



Spanndorn mit MorsekegetTyp 3zo und 43o

5
Erurumrere
ffi

320
320
320
320
430
430
430

0.036
0.043
0.043
o.o52
o.06;2
0,062
o.o74

G
20

30

58
70
88

4

1G14
15-21

10
10

K
40
ß
44
5a

90
110

!45
754
154
172
215
234
255

2,O
2.5

4.5

6.4
7.4

20
20
20
20
20

25

12

8
10
18

20
nach Werktock

Br5t lbelspl.t ltp t2o - Oß H7
r Zwls.henmasse, z.B. @ 17.6 F8, eb€nfalls llehrbar (Bohrun$tol€ränz an8€ben0
* Benötigtes Drehmoment zum Spannen ein€s we*stockes (Rlchtwert)

Dle oberflächenhärte an den spannstellen kann durch eln€ sp€zlalbeschichtung
noch verschlelssfester gemacht werden. Härte ca. 70 HRc
Di€se BeschlchtunS erfordert blgend€ zuschläge .um Verkau6prels:
30% fllrTyp 32oi 25% RlrTyp 43o.



und zo3oSp
fürZahnf lankensch le i fmasch inen Reishauer
N Z A  O Z A  I A Z A  A Z O  I  R Z 3 0 0 E  R 2 3 0 1 5  |  R 7 ) 6 2 / Z B  R 2 7 0 1  R 2 8 0 1  R 2 8 2 0

G

K

anndorn Typ zoro

o

O

(H6)

2010 8710.0006
2010 8710.0001
2010 8710.0002
2010 8710.0003
2010 8710.0004
2010 8710.0005
2010 8720.0001
2070 a720.ooo2
2010 8720.0001
2010 8720.0004
2010 8720.0005
2010 8720.0006
2010 a720.ooo7
2010 8720.0008
2030
2030
2030
2010

0 '

7
8
9

10
1 1
7 2
7 3

7 /
1 8
79

20-23
24-29

30-39
40-70

0.030
0.016
0.036
0.036
0.036
0.043
o.o43
0.043
0.o43
0.043
0.o43
o.o43
0.043
o.o52
0.052
o.o52
0.062

1 5 9
15 10
' t7 77
7 7  7 2
7 5  7 3

20 18
20 18
20 2Q
27 20
27 22
2 t  2 2
27 24
25 24
30 D+10
45 D+10
58 D+10

34 145 t7.3
40 185 1.8
42 147 2.2
42 747 2.5
50 190 3.2
50 190 1.2
50 190 ) .5
50 190 3.5
50 190 3.5
50 190 4.O
56 196 4.5
56 196 4.5
56 196 4.5
56 796 4.5
70 210 5.0
ao 220 5.0
92 232 5.5

. L

Typ 2o1o/2olo auch fLlr [,laschinen mit Kuselaufnahmen O6t

c
10.5
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.0
10.o
10.0

E
1 , 5
1 . 5
1 , 5
1 . 5
1 . 5

2.4
2.8
2.8
2.4
6.3
6.3
6.3
6.3
6.6
4.0
8.0

19
'19

1 9
1 9
1 9
1 9
t 9

7 9
1 9
7 9
7 9
7 9
20
20
20

N

20
20

30
30
2 5
2 5

32
32
32
27
t5
32
]2

Bestellbelsplel: fyp 2o1o -Ar H5
* Zwischenmasse, z.B. O11.sGZebenfalls liererbar (Eohrunsstoleranz ansebenl)
** Benöt igtesOrehmomentzumSpannen einesW€rkstückes (Richtwert)

Die Oberfläc henhä(e an den SpannstelLen kann d urc h eine Spe2ia lbesc h ichtu n g noc h
versch leissfest€f gemacht werden. Härte: ca. Zo HRC.
Dies€ Beschichtung e orde( folgen de Zuschläge zu m Verkaufsp reis:
30% lüt lyp 2o1oi 2'ak lüt lyp 2o3o-



Sonderanfert igungen

UnsereTechnikerentwickeln und konstruiercn SondeßDanndorne
in €ngerZusammenarbeit mit dem Auft €ggeber.

Flan5chspanndorn
kr.nüd&lgt (Druck)
typ 5d 1o9.
mlt 0berdehnünts-
sicherun8.
Kommt zum Einsäts
mit automatlscher
Beschickung.

-

spffncn z dct
vaFahl€de[€r Pmfllc
Typr.9
Spännrtelle r: Bohrung
@42H7.
Spannst€ll€ 2: Zahnnaben-
profllnach DIN 5480.
Die Auftahme ist grund-
sätzllch Im Teilkrels der
Vezahnung (flanken-
zentrierung) oder im
Naben-Fusskr€is möglich.

lrnlveßäl-
D€hnspenndoin
fyl zsgo
FürZahnradhohn-
maschlnen Fässler.
Mit Handspannungauch
elnseEbar auf Maschinen
Reishauer und Maag,
sowiealsSpitsenspann-
dorn in der Kontrclle.

Zahnw.llcnp|of,l
'lYp ro52
Zahnnabenprof,l
DIN 5480-7G.

Gegenspjtz.
Kraftbetäti8t.

Zahnnabenprolil N35xr.5x9H-DlN 548o

1 0



Spitzenspanndorn
SonderlängeTyp fl2
TORAXoR-Spanndom mit

Handspannung.
Aufnahme zwischen den
Spitzen.

W€itere Belsplel€
Spanndorn mi t
Polygonprofll
Spanndorn mi tzwei
vefschieden€n Durch-

Spanndorn mi t  Gewind€
(BeispielTr r2x4)

nahme in Spannzange

' l - ' - - - -

1 1



'Gerber
M a s c h i n e n b a u

cH.3r5o tyss (schweiz)

Ielefor ++4r 32 3a4 14 A7
Telefax++41j2 384 32 85
info@gerbermaschinen.ch
wwwgerber 'nraschin€n.ch

Eine ErfoLssgeschichte

Es begann 1955...
RenE Gerber  beginnt  mi t  6  Mi taüei tern lv laschinen fü.  d ie
Uhrenindustr iezu bauen.  Schon baLd karr  erd ieersten PoLier
maschinen nach l ta l ien,  Frankre ich und Deutschland l ie iern.

He0te erportieren wir
über70% unserer  Produkte ln  v ier  Kont inef te.  Die Fi rma in sei t
19Zo e ine Akt iengesel lschaf t  in  FamiLienbesi tz .

U nsere Speziatitäten sind:
-  Pol iermaschlnen für  überhar te lv lä ter iaLien,  wie z.B-  Hartnreta lL,

CBN, PKD, Saphir ,  RLrbin und Industr iekeramik
Büßt  Entgratmaschinen für  f täz is ionste i le  aus Stahlu.ä.

-  Präzis lonswerkzeuge zurWerkstück.Fixat ion (Dehnspanndorne
urd [ laschinerspi tzen mi t  auswechseLbaren Hal tmetal lkuseLn)
Dickenso( ie lapparate für  Kle inte i le

- Lohnärbeiter im Bercich Präzisionsmechafik

Unsere 5tärken
srrd bFdü f l isge er l ' rF -osLnge.  {ü 'de1 Prozess o 'dr is ions
polieren sowie Span n mittel fü r d ie Bearbe it u n giprozesse Rund.
schle i fen,Verzahnungsschle i fen und Feindrehen.

Unsere Kunden
sind unserewicht igsten Partnel  Sle echätzen an rns d ie Qual i tä ts .
arbei t .  d ie Zuver läss igkei t ,  das Know how und d ie Berel tschaf tzu
innovat iven Prcblemlösungen.

besteht  aus 15 hochmot iv ier ten,  gut  ausgebiLdeter  lv l i tärbei tern.

Präzisionsspitze mit ausw€chselbarer Hartmetallkuset -

€in weiteres Spitz€nprodukt von Gerber Maschinenbaü

Vorte i le  der  KugeLaufnahme:
keine Druckste l len durch Fluchtu ' rssfehler
höhere Rundlaufgenaulgkei t
zer t rumschle i fer  kann e ingespart  werden
biL l igste Zentr ierbohrungen genügen

- n iedr ige Unterhal tskosten

Ver langen Sie den ausführ l ichen ^4ABEX-Prospekt l


