QLPD

Zugspanner (Standard)

Korper + Nocke

Werkstoff Stahl SCM440
Oberfléche briniert
Warmebehandlung | vergitet

Werkstoff | Stahl S45C

[Oberflache| briniert |

Kugelknopf
Werkstoff | ABS-Harz

|[Farbe [ schwarz |
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mit Griff ohne Griff

Hinweis) Spannbolzen oder -schrauben miissen gesondert bestellt werden.

Empfohlene Spannposition

Spannhebelweg

Anwendung

Zugspanner

Werkstlickpositionierung
1. Grundmethode
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§ & 2. Methode zum gleichzeitigen Spannen und Positionieren
n & Ek[z Sl G-3 Montagebohrungen eines Werkstiicks Geben Sie eine unten angegebene
J fur den Griff Positioniergenauigkeit fiir den Bohrungsabstand an, um
o) (Winkel zwischen 2 eine Positioniergenauigkeit von + 0,08 zu erreichen.
Bohrungen: 30°) £0.02
< 3 Griffmontagepositionen (Achsabstand Spannbolzenbohrung)
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i ‘ (Achsabstand fir Passfit
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B 4N Technische Informationen
-— Maximale Lasten bei der Bearbeitung
Durchgangsbohrung fiir Passstift von Werkstlickunterseiten
Sicherstellen, dass keine héhere Kréfte als unten
angegeben auf die Werkstlickunterseite
A D M Max. Kraft fiir Werkstickunterseiten
o oon B | C |pcoy| E = G | H| Kilgpy Tw (je Spanner)
QLPD150| 32 40 | 135 | 18 | 245 | M4x0.7 8 tief | M5x0.8 90 | 15 5 QLPD150 max.2000N
QLPD200| 40 50 | 18 25 | 30,7 | Méx1 9 tief | Méx1 1107 | 2 8 QLPD200 max.5500N
N ; Empfohlene Toleranz
Typ (G6) P | Spannkraft | Spannmechanismus fiir Werkstiickstirke )
- Werkstlck
QLPD150| 8 10 900 Spiralexzenter 0.3
QLPD200| 12 | 13 2500 Exzenterwinkel +05 M /
mit Griff ohne Griff ! ﬁ @
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q Zulassige Gewicht q Gewicht ;
Teilenummer | J L Handkraft (N) )| (g) Teilenummer ) Max. Kraft ﬁ | ; |
51991101 | 765 | 20 150 245 51991103 | 220 7
51991102 | 1115 | 25 200 470 51991104 | 420 g W %)

*)  Spannlénge des Spannbolzens (Werkstiickstarke)
**) Die Einhaltung der empfohlenen Toleranzen erméglicht die Minimierung

der Griffpositionsveranderung im Spannmodus beim Spannen mittels Spannbolzen.
***) Zulassige Handkraft fur den Griff.

Vorrichtungsplatte
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