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Schnellspanneinheiten

, N
Schneller als Wirtschaftlicher als
herkbmmliche hydraulische
Handspanner Spanneinheiten
Kein Werkzeug nétig Weit geringere

Anschaffungskosten
Wartungsfrei
Y,
>

Optimales, -

formschliissiges Spannen

Spiralexzentermechanismus =

[ Platzsparende Bauweise

Griff entfernbar

=)
Z

Einstellbare Spannkraft

Griffe mit einstellbarem

Drehmoment ’
ebenfalls Iieferbar’

Schnellspanneinheiten dienen diversen Anwendungen
bei der Bearbeitung und Montage in unterschiedlichen Industriezweigen

Industrie- Biiro-
maschinen maschinen

@
|:I©
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Grél3erer Anwendungsbereich durch
zusatzliche Produkte

+ Héhere Spannkraft
+ Spannhéheneinstellung

GrGBerezLeistung

Zugspanner .

Schwere Ausfihrung Schwingspanner
Spannbereich: bis zu 2,5 mm Schwere Ausfiihru ng
Spannkraft  : bis zu 8,000 N Spannbereich: bis zu 1,6 mm

Spannkraft  : bis zu 6,000 N

(O

Spannhdheneinstellung

Gusseisenteile

[ Diese erweiterte Reihe der Schnellspanneinheiten erméglicht Spannelemente aus Werkstoffen ]

von Nichteisenmetallen wie Aluminium, Zink, etc. bis zu Gusseisen und Stahl.

Zum Ausgleich der Unterschiede zwischen den Gussteilen

ist ein grofRer Spannhdhenbereich erforderlich. Die Spannkraft
Die Einstellung der Spannkraft ist wichtig, ist ebenfalls ausschlaggebend bei Gussteilen, die bei der
wenn ein Teil eingespannt wird, dass leicht verspannt. Bearbeitung eine vergleichsweise schwere Last aufnehmen.

/
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QLPD Zugspanner (Standard)

Korper + Nocke

Werkstoff Stahl SCM440
Oberflédche briniert
Warmebehandlung | vergitet

Werkstoff | Stahl S45C

|Oberfléche| bruniert |

Kugelknopf
Werkstoff | ABS-Harz

|[Farbe [ schwarz |

mit Griff

ohne Griff

Hinweis) Spannbolzen oder -schrauben miissen gesondert bestellt werden.

Empfohlene Spannposition

Ausspannposition /;/i\
Vo
Vi

7SS

- Spannhebelweg
AN
ANNS
« N
o =
@ S #B
bS] o #C
< o
15 =
I ®
& & Ek[z 4L G-3 Montagebohrungen
(©) J fur den Griff
j;l—; (Winkel zwischen 2
= Bohrungen: 30°)
< ‘Eﬁ{j w 3 Griffmontagepositionen
\FE | ‘ | “%
I AYAYA I
(G) 4-F @ M (Aufnahmebohrung fir
Spannbolzen oder
© 4002A Spannschraube)
%\o J’FL
O 1 ! I 4@[7 =- @
) | | |
OO o ﬁ }Lﬁ ﬁT\
==

.j 4N

Durchgangsbohrung fiir Passstift

Anwendung

Zugspanner

Werkstuckpositionierung
1. Grundmethode

[ ]

Positionierstift

2. Methode zum gleichzeitigen Spannen und Positionieren
eines Werkstiicks Geben Sie eine unten angegebene

Positioniergenauigkeit fiir den Bohrungsabstand an, um
eine Positioniergenauigkeit von + 0,08 zu erreichen.

+0.02
(Achsabstand Spannbolzenbohrung)

(Siehe Spannbolzen) M

I
ﬁ Spannbolzenbohrung (F7)
\ JI/

} £0.02 \
(Achsabstand
Zugspannerpositionierbohrungen)

Durchgangsbohrung
fiir Passtift

Technische Informationen

Maximale Lasten bei der Bearbeitung
von Werkstlickunterseiten

Sicherstellen, dass keine hohere Kréfte als unten
angegeben auf die Werkstlickunterseite

A D M Max. Kraft fiir Werkstiickunterseiten
o oo B | C |pep)| E g G | H | KiFy ™ (je Spanner)
QLPD150 | 32 40 13.5 18 245 | M4x0.7 8 tief | M5x0.8 9 | 15 5 QLPD150 max.2000N
QLPD200 | 40 50 18 25 | 30.7 | M6x1 9 tief | M6xi 110" | 2 8 QLPD200 max.5500N
N )
Typ (G6) P | Spannkraft | Spannmechanismus Eﬁwgrll?sntﬁ Jggfklz
- Werkstiick
QLPD150| 8 10 900 Spiralexzenter +0.3
QLPD200| 12 | 13 2500 Exzenterwinkel +05 M/
mit Griff ohne Griff ¢ ﬁ)‘k @
= ).
. Zulassige Gewicht g Gewicht ‘
Teilenummer | J L Handkraft (N) **)|  (g) Teilenummer (g) Max. Kraft ﬁ | ; |
51991101 | 765 | 20 150 245 51991103 | 220 7
51991102 | 1115 | 25 200 470 51991104 420 g W %)

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

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

Vorrichtungsplatte

14 .4




QLPD-X

Spannbolzen (Standard)

¢

C (Werkstlickstarke)

s

F

Werkstlick

7 1
N 7 © ©

o B EE 0
Werkstoff | Stahl SCM435 | e 5
Oberflache| geschliffen / Z by
Schaftende| vergutet /A
Werksltloff Stﬁzhll S45C
Oberfidche briiniert C-MaR um +/- 1 mm einstellbar, um an die tatséchliche
Warmebehandlng | vergiitet Werkstiickstérke anzupassen.

. A|B| C9 Gewicht
Teilenummer (£7)|(F7)| Werkstuck|C| E |F|G| H | 1 |2ugspanner|
51991105 -(C Dim. in mm) 5 pcne | min. 8-max. 16
51991106 -C Dim. in mm) 5 6 3=C=50 (10{10|17| 3 |M3x0.5[M3x0.5-4L | QLPD150 Tipo min. 8 - max. 19
51991107 -(C Dim. in mm) 18] e | min. 30 - max. 60
51991108 <C Dim. in mm) 8 10 4=C=80 (16|15 |22|4.3|M5x0.8|M5x0.8:5L | QLPD200 Tipo min. 31 -max. 77

*) Bei der Bestellung Werkstiickstarke angeben.

QLPD-

Anwendung
5 D
8 E
Sicherungsschraube 2 2
[<} =1
& £
Kopf S < =
77777 _ 'A-Il\- 7779777
.-) 1 )
Schaft —— ? ?,,/
N8 4 -

Bestellbeispiel

QLPD150-5x5-10.5
SchaftgréRe C-MaB

* Kundenspezifische Spannbolzen
(unterschiedliche B-Masse) auf Anfrage erhéltlich.

Spannschrauben (Standard)

(Achsabstand zwischen den Spannbolzen-
und Spannschraubenbohrungen)

‘ +0.02
|
|

Positionierstift

Montageplatten flir Zugspanner (Standard)

C E
B 8
Nl LF
{ Bip=m—
- o
6
e
Werkstoff Stahl SCM435 —
Oberflache briniert - - IJ
Wérmebehandlung | vergiitet -
Gewicht Empfohlene Abstandstoleranz
Teilenummer| A| B |C|D|E|F |G |H|J |Zugspaner @ bei Spannschrauben
51991109 M 508 | 6 QLPD150| 3
51991110 | ° Jod | 7| 8"7|M23 | 4120 \Serie | 4
Kundenspezifische Spannschrauben
51991111 8 M &2 | 9 12122115143/ 6 |4 QLED200710 (unterschiedliche GewindegriiRen)
51991112 | ~ Mi0xi5 | 11 Serie 18 aufAnfrage erhaltlich.
QLPD-P
C B
= L
S
o s

Hinweis: Zugspanner oder Spannbolzen
missen gesondert bestellt werden.

O z 4-H-fiir Zylinderschrauben mit Innensechskant

Werkstoff Stahl S45C

Oberfléche briniert

Warmebehandlung | geschliffen

: B F Gewicht
Teilenummer | A (+0,01) C D E (P.C.D) G H | Zugspanner )
51991113 63 8 50 55 | 85 | 18 35 M4 | QLPD150 Series | 180
51991114 80 10 65 9 125 | 25 : M6 | QLPD200 Series | 350

Anwendung

‘, % Spannbolzen

Ty
Tomm
BRI :éi” ,J’ﬁ
T S
L) ] zugspanner
T

I I
Montageplatte fiir Zugspanner
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QLPDH

Zugspanner (schwere Ausflhrung)

Korper + Nocke

Werkstoff Stahl SCM440
Oberflache briniert
Warmebehandlung | vergutet
Griffschaft
Werkstoff Stahl S45C
Oberflache braniert
Wérmebehandlung | vergiitet

Werkstoff | Kunststoff

|Farbe

| schwarz

Hinweis: Spannbolzen oder - Schrauben miissen gesondert bestellt werden.

Ausspannposition ) %

Spannausgangspunkt

Spannhebelweg

Sicherungsschraube

3 Griffmontagebohrungen

\%j Endpunkt

Uberzug

(Winkel zwischen
2 Bohrungen: 36°)

Einschraubgewinde

2C
@ @0
Der Griff kann durch Ldsen der Sicherungsschraube
< e entfernt werden.
= q Bei dauerhaft montiertem Griff sicherstellen, dass die
© <z;B Sicherungsschraube vollstdndig angezogen ist.
3 Griffmontagepositionen.

Anwendung

Werkstlickpositionierung
1. Grundmethode

I—— T
Positionierstift
2. Methode zum gleichzeitigen Spannen und Positionieren
eines Werkstiicks Geben Sie eine unten angegebene
Positioniergenauigkeit fiir den Bohrungsabstand an, um
eine Positioniergenauigkeit von + 0.08 zu erreichen.

+0.02

(Achsabstand
Spannbolzenbohrung)

‘ﬂj’ Spannbolzenbohrung (F7

(Siehe Spannbolzen)

\ +£002 |

(Achsabstand Zugspannerpositionierbohrungen)

Positionierstift

Technische Informationen

Maximale Lasten bei der Bearbeitung
von Werkstlickunterseiten

Sicherstellen, dass keine hohere Kréfte als unten
angegeben auf die Werkstlickunterseite

Werkstlick

=
[ ju
§ ] ?:’, Max. Kraft ﬁ
é u% | Vorrichtungsplatte
5 ; Max. Kraft flir Werkstlickunterseiten
= Teilenummer (i Spanner)
51991501 max. 8000N
51991502 max.14000N
Teilenummer | Serie . B © v g F G H J . QLPDH Leistungskurve
51991501 |QLPDH400R| 50 65 28 12 36 160 26 2 10 40 7000
51991502 |QLPDH50R| 63 80 34 16 45 180 28 2.5 12 50 = & QLPDH400R
= 50
. Empfohlene . ©
. . Zuléssige Spannkraft Spann- | Gewicht =
Teilenummer | Serie L er : Toleranz fiir 4000
Handkraft (N) ***) (N) mechanismus Werkstickstirke *) (kg) g -
51991501 |QLPDH400R [M 8x1.25 14 prof. 600 6,000 | Spiralexzenter +0.5 1.2 @ 20w
51991502 | QLPDH500R |M10x15 18 prof. 8,000 |Fweneninietd] 408 2.2 1000
*)  Spannlénge des Spannbolzens (Werkstickstérke) 0 100 200 300 400 500 600
**) Zulassige Handkraft fur den Griff Handkraft (N)
***) Die Einhaltung der empfohlenen Toleranzen ermdglicht die Minimierung der

Griffpositionsveranderung im Spannmodus beim Spannen mittels Spannbolzen.
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QLPDH-X Spannbolzen (schwere Ausfiihrung)
Anwendung

= )
Werkstoff Stahl SCM440 % 2
Oberflache ___ bronlert Sicherungsschraube = =
Warmebehandlung | vergitet Jj@ 2 3
Kopf 5 py 2
Werkstoff Stahl S45C Ty o
Oberflache briiniert *F - ]
: Warmebehandlung | vergutet Schaft i _l I R
|
C-Mass um + 1 mm einstellbar, E C (Werkstiickstdrke) i ")u
um an die tats&chliche Werksttickstarke F = |
anzupassen. J 1 16 ; 7
\ werkstiick ~——— /
v |
- 7 © L .
a AJ{\ E <[m Bestellbeispiel
RSt T T T T [ B ©
g —— QLPDH400-12-20. 5
- / 7 o Schftgrolle C-MaR
|
Randelkopf * Kundenspezifische Spannbolzen
(unterschiedliche B-Masse)
: f Anfrage erhaltlich.
- AlB| C#¥ Gewicht au 9
Teilenummer 7)) C-Mah DIE|F|G|H| J K Zugspanner ©
51991503-(C Dim. In mm} | , _ | 12| 118 70 a 160

0<C=100 23|38 (21.5/6.5| M 8x1.25 | M 6x1.25- 8L | QLPDH400R

51991504-(C Dim. Inmm)| "~ | 16 175 a 265
51991505+(C Dim. In mm) | . | 16 | - 160 a 350
51991506 im. I | 16 % 0<C=120 2 29)48(28 (9.5 MI0x1.5 | W05 -10L | QLPDHS0OR 35— 515

* Bei der Bestellung WerkstUckstérke angeben.

QLPDH-M Spannschrauben (Standard)
P p = E Empfohlene Abstandstoleranz

~

NSNS}
~

Z

B ‘ T bei Spannschrauben

+0.02

(Achsabstand zwischen den
Spannbolzen- und
Spannschraubenbohrungen)

(0]
DA

I _ K Werkstiick
Werkstoff Stahl SCM435 J(? ] ﬁ]
Oberflache briiniert
Wérmebehandlung | vergiitet - @
. ) [ o]
Teilenummer| A| B |C|D|E|F |G| H|J |K |Zugspanner Gewicht
Positionierstift
51331532 12 m12x12.75 13 2038 (2 [21.56.5/10| 4 |QLPDH40R 40
21991209 M12X2 p gg Kundenspezifische Spannschrauben
X (unterschiedliche GewindegroBen)
51991510 16 Mo025 | 24 2548 (2.528 |9.5/13 | 5 |QLPDHA00R 110 auf Anfrage erhéltlich.
QLPDH-P Montageplatten fir Zugspanner (schwere Ausfiihrung)
m : = c B Anwendung
1 J/ Of {8 M Spannbolzen
« 1 » / P \ o ‘;\ j
olw & %}g == Zugspanner
\ / ‘ Montageplatte fiir Zugspanner
Hinweis: Zugspanner oder Spannbolzen missen A -9 / .
gesondert bestellt werden. 1) E— Ausspannposition  ~
Werkstoff Stahl $45C | ﬁqr I—Ll;reﬁ);lggg(sacﬁtrauben "\ Ausgangsposition
|Oberflache | briiniert, geschliffen o’

Teilenummer| A ( i(?O]) © D E F G H | Zugspanner |Gewicht

_ 3\ Endposition
51991511 | 105 | 13 85 | 11 13 40 4 | M8 |QLPDH400R | 0.77 \
51991512 | 130 | 17 | 105 | 13 17 50 6 | M10 |QLPDH500R | 1.55
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Schwingspanner (Standard)

mit Griff

ohne Giriff

Anwendung

Korper + Schaft

Werkstoff Stahl SCM440
Oberfléche briniert
Wérmebehandlung | vergitet

Korper + Schaft

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache briniert
Wéarmebehandlung | vergutet

Werkstoff Stahl S45C

|Oberflache | briiniert |

Kugelknopf

ABS-Harz
| schwarz

Sﬂannen gegen den
Uhrzeigersinn
(Griff am Endpunkt)

Werkstoff
|Farbe

Spannen gegen den Uhrzeigersinn

Spannen im Uhrzeigersinn

. 3 Griffmontagepostionen
I N g

Auflagebolzen

BJ732
Endposition Ausspannposition Spannhohe
A Empfohlene
( Spannposition
Ausgangsposition
N
J
° Empfohlene
3 \ e Spannposition
‘\ ~
| ‘ iAusgangsposition/\ -
I AAN
./77 : \
Spannhebelweg |-G | )~ '
” Spannen
Endposition im Uhrzeigersinn

T-3 Montagebohrungen fiir den Griff

(Winkel zwischen 2 Bohrungen: 35°) /| (Griff am Endpunkt)

@ [ j - — Kundenspezifischer
| Héhenblock
m L LfL,g‘
o ‘ J ‘ &
< - |
| S
Unterseite ‘ 4B ‘ Spannhohe 4-5
Type | Spannrichtung| A | B | C (P[c)o) E|F|G|H|J|K]| L
QLSW150R [im Uhrzeigersinn | 32
QLSWA50L | gegen cen Unrzeigersim| *) 30 | 46 | 18 | 30 | 10 | 32 8 | 14 | 25 | Mex1
QLSW200R |im Uhrzeigersinn | 45
QLSW200L | ge0encen Unrzeigersm| **) 40 | 63 | 25 | 38 | 13 | 40 | 12 | 16 | 32 | M8x1.25
*) Tatsachliche Spannhdhe: 31.4 bis 32.6 (Spannbereich: 1:2)
**) Tats&chliche Spannhdhe: 44.1 bis 45.9 (Spannbereich: 1:8) Montage des Aufsatzes
Spann- Bei der Montage eines Aufsatzes auf einem Spannarm,
U M N P 5 S U g mechanismus ist der Spannarm mit einem Schliissel gegenzuhalten,
QLSW150R damit der Spanner keine Drehkraft aufnimmt.
7QLSW150L 15 | 17 51 57.5 |M4x0.7 8 Prof. |M5x0.8 800 Spiralexzenter
Exzenterwinkel: 4°

QLSW200R Schlussel
7QLSW200L 20 | 225 | 69.5 | 78.1 [M6éx1 12 Prof. |Méx1 1200 Spannarm
mit Griff ohne Giriff Aufsatz
Teilenummer| U | V Hafﬂ?:ﬁ'?ﬁ)m Geé/i)cht Teilenummer Gesgi)cht
51991115 51991119
51991117 | 20 | 150 320 51991121 | 2%
51991116 51991120
51991118 | 2 | 107 20 o 51991122 | %%

***) Zulassige Handkraft fir den Griff

Hinweis: der Griff muss gesondert bestellt werden.
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QLSW-SH Bearbeitbare Spannarme fiir Standard Schwingspanner
Technische Informationen
B Gewindestift
c mit Kugelkopf
- } Werkstiick
v |
D I e ~ ‘ Vorrichtungsplatte
N Max. Kraft ﬁ \
o ) 2%
]
. —t
[a) o ‘H%‘Q#E 3- i Max. Kraft fur Werkstiickunterseiten
H 1 Hihi (je Spannen
Werkstoff | Stahl S45C b
[Oberflédche | braniert | QLSW150 max.2100N
QLSW200 max.2700N
Spannarmlénge im Verhéltnis zu Spannkraft ~ Spannarmlénge im Verhéltnis zur Belastung wahrend des Spannens| | Anwendungsbeispiel
fz QlYsW200 Serie ’ QLEW200| Serie Hinweise:
+ Spannarmlénge
= o bezeichnet die
Poll o untenstehenden C-Masse i
g e =R : * Spannkraft und Belastung ;
S 8 QSWISD Serie wahrend des Spannens [ I
g & @ bezeichnet die Werte, die < E
2 man bei Aufbringen der | e
. QLSW150 Serig . max. zulassigen Last auf Spannhéhe -
32 35 Kl 45 5 55 32 35 40 45 5 55 den Griff erhélt. p
Spannarmlénge (mm) Spannarmlénge (mm)
Teilenummer | A | B | ¢ | D | E.| p |Zuldssiges Gewichhl']r Schwingspanner Gewicht Teilenummer A
(F8) den Spannaufzatz (9) 51991113 3
51991513 |30 | 60 [ 45| 12 | 10 | M4 QLSW150 Type| 150 ok
51991514 g100 QLSW200 Type 91991114 A7)
40 | 75155116 | 16 | M5 yp 330 **) Tatsachliche Spannhdhe: 33,4 bis 34,6 (Spannbereich: 1, 2)
*) Eine am Ende des Spannarms zu montierender Spannaufsatz darf nicht mehr als 100 g wiegen. ***) atsachliche Spannhohe: da 46,1 a 47,9 (Spannbereich: 1, 8)

Montageplatten flr Schwingspanner (standard)

Anwendung

Beispiel fiir die Montage eines Schwingspanners
fur das Spannen im Uhrzeigersinn

B C
E

@

‘ Ausgangsposition
@ Ausspannposition N
= ‘/ \\/
/ -4 o % \\\:\ i - »
N TR R

- /
y s m 77777 o /jfjk /
< 0 @4—@ - W \_ e N
i \ﬁ |
‘ 2-#F
4-H fur Zylinderschrauben Montageplatte
mit Innensechskant . fur Schwingspanner
Werkstoff | Stahl S45C
|Oberflache | briiniert |
: . Gewicht
Teilenummer | A B C D E F G H Serie ©)

51991123 50 | 32 9 | 40 | 18 | 55 | 45 | M4 QLSW150 110
51991124 75 | 42 | 12 | 55 | 26 | 9 55 | M6 QLSW200 250
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Schwingspanner (schwere Ausflihrung)

Anwendun
Kérper/Nocke/Griff BgJ732

Werkstoff Stahl SCM440 Auflagebolzen

Oberflache briniert .

Wérmebehandlung | vergitet .' ) . .
Bolzen '@"»/ SGpifnnenElmdUhrzkflgersmn

Werkstoff Stahl SCM435 L (Griff am Endpunkl)

Oberflache briniert -

Wérmebehandlung | vergiitet o0

Spannarm/Halter/Griffschaft

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache briniert
Wérmebehandlung | vergiitet

Einstellknopf
Spannen im Uhrzeigersinn

Werkstoff Stahl S45C
[Oberflache | braniert | (Griff am Endpunkt)
Werkstoff Kunststoff
Oberflache | schwarz |
kundenspezifischer
Spannen gegen den Uhrzeigersinn Spannen im Uhrzeigersinn Hohenblock

Endpositi
’[’ 'ﬁ/w Ausgangsposition
= Montage des Aufsatzes

L / M Bei der Montage eines Aufsatzes auf einem Spannarm, ist
o Spannarm mit einem Schliissel gegenzuhalten, damit der
Spanner keine Drehkraft aufnimmt.

R

;8 Spannhebelweg

Schlissel

\
Endposition

- ‘ S
\90° \ﬁ‘
-v‘r’ﬁ

]
\
o )

Spannerarm

OE_
Einstellknopf . .
. instellknop Technische Informationen

Maximale Lasten bei der Bearbeitung
von Werkstiickunterseiten

Einstellbereich

pp—

C_D Spannhthe

10

ﬂ,

!
I

A
‘ Spannhéhe

Unterseite Werkstiick

1
@ Max. Kraft

Spannbereich

-
7%

Der Griff kann durch Lésen der

Sicherungsschraube entfernt Vorrichtungsplatte
werd(_en. Bei dauer_haft
?aosnst'ggegi‘cﬁg:lfjzg::gs:gt%’; Serie | Max Kraft fir Werkstiickunterseiten
b ; (je Spanner)
: ; vollsténdig angezogen ist.
Wenn der Griff entfernt ist 3 Griffmontagepositionen QLSWH400 max. 8000N
QLSWH500 max.14000N

: Spann- | Spann- | Spann-
Teilenummer richtung | bereich | héhe B|C/D|E|FIG I HIJ KILIM

QLSWH  Leistungskurve

im Uhrzeigersinn
g} gg} g}g Uﬁeggngdep 12 |70t0 80 40 | 22 | 16 | 38 | 16 | 30 [120| 40 | 13 | 50 | 20
rzeigersinn -

51 991 51 7 im Uhrzeigersinn
51991518 | &%, 1.6 |80t 90| 50 | 25 | 20 | 48 | 24 | 38 [137| 50 | 18 | 60 | 25

600 QLSWHS500R/L

Spannkraft (N)

i S Zulissige | Spann- | Spamn- | Gewicht .
Tellenummer | N i e = (PCD) ! U Handkrgﬂ raft  |mechanismus| (kg)
51991515 J
" 51991516 | 42 M 8x1.25|125| 23 | 28 |Mext 12 tieff 39 | 600 3,500 (Spiralexzenteq 1.1
Exzenter-
51991517 . poried
" 51991518 | 48 |M12x1.75[160 | 28 | 35 |M8x1.25 16 tief| 47 | 600 6,000 I 2 Handkraft (N)

*) Zuléssige Handkraft fir den Griff
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(@] ISAT\'A 5 4 22 Montageplatten fir Schwingspanner (schwere Ausfihrung)

Werkstoff | Stahl S45C

[Oberflache | briiniert |

.....

¢

4-¢G

Teilenummer | A|B|C|D|E G | H| J | Schwingspanner Ge(\gl)cht

(P.C.D)

(3}

51991519 65140 12]50/25| 28 | 9|5 |M6|QLSWH400 Tipo | 190

51991520 85/50]16]65]/30 35 |11| 7 |MB|QLSWH500 Tipo | 425

o

Anwendung

Beispiel firr die Montage eines Schwingspanners beim Spannen im Uhrzeigersinn

[7=3  Ausgangsposition

/ # ) — Montageplatte fiir
Schwingspanner N Schwingspanner

T’\
.~ Endposition
-

Anwendung

1. Werkstiick laden

Einstellknopf

Schwingspanner beim
Spannen im Uhrzeigersinn

2. Einstellknopf fiir den Spannarm um 90° drehen.

3. Einstellknopf weiter drehen, bis der Spannarm unten fiir
zeitweiliges Spannen gegen das Werkstiick trifft.

4. Griff bis zum vollstdndigen Spannen drehen.

Zum Ausspannen, die Schritte in umgekehrter Reihenfolge befolgen

14 .11




Informationen Uber die kundenspezifische Anpassung
von Spannarmen flr Schwingspanner-Standardgréfien Empfohlene Abmessungen

: A L (Max.)
Serie (F8) B E F G H J K B M N
QLSW150 10 12 5 32 M4x0.7 11 1.5 30 45 15 Ch5
QLSW200 16 16 6 42 M5x0.8 15 2 40 55 20 C8

Siehe Seite 203 Spannkraft im Verhaltnis zu Spannarmléange

Anweisungen fiir Spannarmmontage / entfernung Montage
1. Spannarm so auf den Schaft stecken, dass der Anschlagstift in die zugehérige Aufnahme auf der

Unterseite des Spannarms greift.
2. Adapterkopf so auf den Schaft aufsetzen, dass der Schaft in die Schaftaufnahme im Adapterkopf passt

und dann den Adapterkopf mit einer Zylinderschraube mit Innensechskant verriegeln.

3. Die Gewindstifte mit Kugelkopf im Spannarm anziehen.
4. Zur Entfernung des Spannarms, die obigen Schritte in umgekehrter Reihenfolge durchfiihren.

Zylinderschraube mit

Bestimmung der D-Abmessungen Innensechskant
@
Serie < D U Adapterkopf

QLSW150 | 46 |46 - Spannhéhe
QLSW200 | 63 |63 - Spannhéhe

R2.5 0 maximal é\ ol
e T ~]
HERIeT
\
S A o
Q% | ‘ [\ Gewindestift mit Kugelkopf
gg | 1\ 2-G- Gewindestiftbohrungen
3 |
@ 1]
F(Min.)

Flaches Spannen Kunststoffauflage

Einstellbare Spannauflage ? Spannen auf schmaler
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Informationen Uber die kundenspezifische Anpassung von
Spannarmen flir Schwingspanner schwere Ausfiihrung Empfohlene Abmessungen

| A E L
Serie Fe) | B & Dl won| F ¢ Ho vax)

QLSWH400 | 32 | 15 21 3 5 | Med || 20 | 40 | 50

QLSWH500 | 41 | 19 o | 15 6 | Mzl 25 | 50 | 60

Anweisungen fiir Spannarmmontage/- entfernung Montage

1. Wellenscheibe auf den Bund des Bolzens legen und dann den Spannarm auf dem Bolzen befestigen.

2. Einstellknopf so auf den Bolzen stecken, dass der Bolzen in die Bolzenaufnahme im Einstellknopf passt
und dann den Einstellknopf mit einer Zylinderschraube mit Innensechskant verriegeln.

3. Die Einschraubgewinde auf der Seite des Halters mit den Gewindestiftboohrungen auf der Seite des
Spannarms ausrichten und dann mit den Gewindestiften verriegeln.

4. Zur Entfernung des Spannarms, die obigen Schritte in umgekehrter Reihenfolge durchfiihren.

__ Zylinderschraube mit Innensechskant

]
Einstellknopf l

=

= Gewindestift mit
o nnensec?]skan
o

|
&-_ Wellenscheibe »B

Bund des Bolzens

T
Halter m | I N
2-F

Bolzenaufnahme

Bolzen

Beispiele fiir die Spannarmanpassung

Schwanenhalsform

Hartmetlgripp-Aufnahme

Pendelauflage Modifizierte Form
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Schwingspanner (Mini)

Koérper/Griff/Spindel

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache briniert
Wérmebehandlung | vergitet

Spannarm/Exzenterschaft

Werkstoff Stahl SCM440
Oberflache briniert
Wérmebehandlung | vergiitet
Werkstoff Phenolkunststoff
|Farbe | schwarz |
Spannen gegen den Uhrzeigersinn Spannen im Uhrzeigersinn
Spannkraftaufbau - Schwenkbereich
° .5 -
{00 Ausspannposition— |
— A
G L ! i
1 Ausgangsposition
H: 1 - h o
J 2 Spannbewegung
}
als =
PEZRN
. Spannbewegung 70 \
" . 50°,
/ Ausgangsposition ‘ N
Ausspannposition /. ! R
5

Spannposition\ 100>

\ Spannkraftaufbau

70 Schwenkbereich

iti ! 1/ Empfohl
Endposition /T‘ mpfohlene
5°

F
Spannhubgg%

D o
Q

Auflage rauhe  Auflage bearbeitete
X Oberflache Oberflache
Montagebohrungen A 2-0U

Spindel

Vorwartshub

+
Spannhdhe

Spannhéhe *) \ ]
B =100 Taq T t=Ya Spannrichtung| Auflage bearbeitete Oberflache Position|  Auflage rauhe  Oberfléche Position| Spannhub Vorr\]/\l/j%rts-
Min. Max. Min. Max.
51991822  |imUhrzeigersinn 22.8 24.8 22.4 24.4 . na
51991823 |[gegendenUnz. | (22.3-23.3) | (24.3-25.3) | (21.9-22.9) | (23.9-24.9)| b
51991824  |imUhzeigersim| ~ 31.3 33.3 322 33.3 14 11
51991825 |gegendenUhz | (30.6-32) | (32.6-34) | (31.5-32.9) | (33.5-34.9) ' ’

*) Die Spannhéhe kann angepasst werden. Die Werte in Klammern geben die tatséchliche Spannhéhe an.

I Oig-'all A | B ([ C | D E|F | G|H|J|K|L|M|N|P|Q

51991822
30|10 | 18| 18458/ 49|26 | 22| 6 |11.5| 8 |43|50 | 15| 36
51991823
51991824
4 141 23| 2 1. 6 15.3/ 10 | 5.3 | 63 | 20 | 45
51991825 0 3123613/ 66| 35|30 | 8 [15.3] 10 |5.3| 63 | 20
. Spann- .

: Zuléssige Spann-  |Gewicht
EEnEs RS T Ul v w Handkraft (N) *) k(rﬁ;t mechanismus| (g)
51991822

6 |22.8/M4x0.7/ 4.3 |27 | 8 100 1,100 112
51991823 Spiralexzenter
51991824 Exzenter-
51991825 8 |28.5/M5x0.8| 5.3 | 34 | 10 150 1,800 | winkel:5° | 250

**) Zulassige Handkraft fur den Griff

Anwendung

1. Ausspannposition
Werkstuick laden

2. Schwenkbereich
Den Griff drehen, um den Arm zu positionieren.

3. Spannvorbereitung
Griff weiter drehen, bis die Spindel gegen
das Werkstick trifft.

4. Spannen
Griff auf die empfohlene Spannposition drehen.
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Leistungskurve

1800

1600

1400

1200

QLSWC(00

1000

800

Spannkraft (N)

600

400

200

0 20 40 60

80

Betriebslast (N)

100

120

140

150

QLSWC150

Technische Informationen

Maximale Lasten bei der Bearbeitung von Werkstlickunterseiten.
Sicherstellen, dass keine hohere Krafte als unten angegeben auf die Werkstiickunterseite wirken.

Werkstiick
Max. Kraft ﬁ

Vorrichtungsplatte

Serie Max. Kraft fiir Werkstickunterseite (je Spanner)
QLSWC100 max.2,300N
QLSWC150 max.3,600N

Bedienung

Wechsel der Griffstellung

Die Innen-Zwolfkant-Aufnahme in der Nabe
des Giriffs erlaubt es den Bedienungswinkel
des Griffs um 30° zu &ndern.

Zylinderschraube
mit Innensechskant

Nabe

-

Innen-Zwélfkant- ~ <,
Aufnahme S T

Hinweis) Fir GroRke “W”
siehe Tabelle auf
vorheriger Seite.

Lésen des verriegelten Griffs

Wenn der Griff Uber das Spannende hinaus gedreht
wird, rastet er mit einem Klick ein. Der verriegelte
Griff kann wie folgt geldst werden.

Wenn die Spindel nicht montiert ist,

Spannende

Griff in verriegelter

Den Griff Uber das Spannende hinaus drehen,
bis ein weiterer Klick hérbar ist.

Bei montierter Spindel,

Spannende

Den Arm in der verriegelten Stellung des Giriffs
herunterdriicken und dann den Griff bei
heruntergedriicktem Arm zuriickdrehen.
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Schwingspanner (Mini) mit Exzenterhebel

Kérper / Unterlegscheibe / Flanschmutter / Spindel Anwendung
Werkstoff Stahl S45C
Oberfléache briiniert
Wérmebehandlung | vergiitet

Spannarm / Exzenterschaft / Griff

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache briniert
Warmebehandlung | vergitet

Spannen gegen den Uhrzeigersinn Spannen im Uhrzeigersinn
F M

H(A%D;

q°“
-—-—o060o - Z
2g0

J Ausgangsposition

empfohlene
Spannposition

&~
i~

N Ausspannposition

Spannhub

Auflage
Auflage raue bearbeitete
Oberfldche  Oberflache -

N
S
©
Spindel | & 2
Montagebohrungen S
. Spannhéhe *) 2. Schwenkbereich
Teilenummer ,SF;S"”' Auflage bearbeitete Oberflédche |  Auflage rauhe Oberfiéche | Spannhub [Gesamthub Den Griff drehen, um den Arm zu
richtung Min. Max. Min. Max. positionieren.
51991826 im Uhrzeigersinn 22.8 248 224 24.4 0.8 1.2
51991827 | ubssgeram | (22.4-23.2) | (24.4-25.2) | (22-22.8) | (24-24.8) ' )
51991828 im Uhrzeigersinn 31.3 33.3 32.2 34.2 1 15
51991829 | uikieen | (30.8-31.8) | (32.8-33.8) | (31.7-32.7) | (33.7-34.7) '

*) Die Spannhéhe kann angepasst werden. Die Werte in Klammen geben die tatséchliche Spannhéhe an.

gy’ A B | C | D|E|F|G|H|J|K|L|M|N|P|Q

991826 | 55 19| 18|18 | 52|26 | 22| 6 115 8 |43| 50| 15|36 | 6
51991827

51991828
40 141232 15.3| 1 ) 20| 4
51991829 0 3/23|68(35|30| 8 |156.3/ 105363 |20|45| 8

: ' Zudssige | Spannkraft |  Spann- |Gewicht
ICCCLC R | S | T | U [Telenummer| . qepne) "N | mechanismus| ()

g} gg}ggg 22.8|M4x0.7) 4.3 | 27 |QLCA-05| 100 800 | spiralexzenter| 134
51991828 Exzenterhebel:
- N
51991829 28.5M5x0.8/ 5.3 | 34 QLCA-06| 150 1,500 272 3. Spannen

Griff zum Spannen des
Werkstlicks herunterdriicken.

**) Zulassige Handkraft fiir den Griff.
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Leistungskurve Technische Informationen
Maximale Lasten bei der Bearbeitung von
1600 Werkstuickunterseiten
Sicherstellen, dass keine hohere Kréfte als unten
angegeben auf die Werkstiickunterseite wirken.
QLSWC150,
1400
°9
1200 Werkstiick
1000
=z
% Max. Kraft ﬁ
4
£ 800
g \
n QLSWC100
Vorrichtungsplatte
600
Max. Kraft fiir Werkstickunterseite (je Spanner)
QLSWC100 max.2,300N
400 QLSWC150 max.3,600N
200
0 20 40 60 80 100 120 140 150
Betriebslast (N)
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Schwingspanner (Mini) zur Drehmomentsteuerung

Kérper / Unterlegscheibe / Flanschmutter / Spindel

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache briniert
Warmebehandlung | verglitet

Arm
Werkstoff Stahl SCM440
Oberfléache braniert
Warmebehandlung | vergitet

* Dient der Spannkraftsteuerung mit
einem Drehmomentschliissel

. Ein Schraubspannmechanismus
ermdglicht einen langeren Spannhub
und hohere Spannkraft

Auflage rauhe  bearbeitete

Auflage

Anwendung

Flanschmutter

1 Oberflache  Oberfléche Das Drehen der Flanschmutter erméglicht
= [ g }fi:ﬁ’ es, den Arm in die Spannposition
1 o o | T—E zu bringen.
L r I
% : B | ¢D o
| R < | _ S
| e i Spindel %
o & ] £ Eﬁ I
N @ C
Achtung
_ Verwenden Sie kein Elektrowerkzeug
Spannhdhe *) (Schlagschraubenschlussel etc.) )
=S I0T0 Vo P=Yal Auflage bearbeitete Oberfidche | Auflage rauhe Oberfléche | Spannho| A | B | C | D | E um die Flanschmutter zu drehen, damit
Mi : kein Schaden entsteht.
in. Max. Min. Max.
22.8 24.8 224 24.4
51991830 (22.8-25.8) | (24.8-27.8) | (22.4-25.4) | (24.4-274) 3 29 | 10| 18 | 18 |52.5
31.3 33.3 32.2 34.2
51991831 (31.3-35.3) | (33.3-37.3) | (32.2-36.2) | (34.2-38.2) 4 39 | 141 23 ) 231695
*) Die Spannhohe kann angepasst werden. Die Werte in Klammen geben die tatséchliche Spannhohe an. Leistungskurve
F G H J K L M N = Q
4000
3500 QLSWC-06
51991830 26 22 6 11.5 8 4.3 8 36 6 22.8 = 3000
& 2500 LSWC-05
51991831 35 30 8 15.3 10 5.3 10 45 8 28.5 S 5000
X
% 1500
Zulassiger : (% 1000
Teilenummer R S T U Spa(n’\rll)k raft Schraubenan- Ge(w l)Cht 500
ziehmoment (N-m) g
0 2 3 456 7 8 9 10
51991830 | M4x0.7 | M5x0.8 43 27 2,300 6 94 Schraubenanziehmoment (N-m)
51991831 M5x0.8 | M6x1 5.3 34 3,600 10 210
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QLRE Schwingspanner (Mini) mit Exzenterhebel

Kérper / Spindel

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache briniert
Wérmebehandlung | vergiitet

Spannarm / Gelenk

Werkstoff Stahl SCM435
Oberflache briniert
Wérmebehandlung | vergiitet

Exzenterhebel

Werkstoff Stahl SCM440
Oberfléache briiniert
Warmebehandlung | vergiitet

Anwendung

1. Ausgespannt
Werkstiick laden

Ausgangsposition

" empfohlene
A ©, Spannposition

3

Gesamthub
-
/
/
(o2
9

Spannhub

Auflage
Auflage rauhe :
5 bearbeitete
Oberfldche Oberflache

Drehpunkt Arm

Spindel

Spannhéhe

Spannhdhe *) 2. Arm in Spannposition bringen,
wobei er am Drehpunkt

gehalten wird.

Spannhdhe *)
NG Auflage bearbeitete Oberflache | Auflage rauhe Oberflache Spannhub | Gesamthub
Min. Max. Min. Max.
32 40 35 43
51991832 (31.5-32.5) (39.5-40.5) (34.5-35.5) (42.5-43.5) ! 15
37 48 42 53
51991833 (36.4-37.6) (47.4-48.6) (41.4-42.6) (52.4-53.6) 12 18
*) Die Spannhoéhe kann angepasst werden. Die Werte in Klammen geben die tatséchliche Spannhéhe an.
A|B|C| D|E|F|G|H|J|K|L|M|N|P|Q
51991832 45110 (2551 25|16 | 50 | 89|42 |32 |26|22|18|20| 11|55
51991833 5511232 | 31|20 |63 (10952 |40|32|28|22|25|14 /6.6
; : Zuldssige  |Spannkraft|  Spann- Gewicht
Uy | RS U | U s Handkraft (N) **)| ~ (N) | mechanismus (9) 3. Spannen:
Griff herunterdriicken, un das
Werkstiick einzuspannen.
51991832 8 |24 M6x1 | QLCA-05 100 700 Spiralexzenter 244
Exzenterhebel:
51991833 10 |30.5|M8x1.25| QLCA-06 150 1,100 & 468 Zum Ausspannen werden die obigen

Schritte in umgekehrter Reihenfolge
durchgefihrt.

**) Zulassige Handkraft fiir den Griff.
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Leistungskurve Technische Informationen

Maximale Lasten bei der Bearbeitung von
Werkstlickunterseiten
Sicherstellen, dass keine hohere Kréfte als unten

1200 angegeben auf die Werkstiickunterseite wirken.
QLRE150
1000
Werkstlick
800
QLRE100 ﬁ
Max. Kraft

600

f

400 Vorrichtungsplatte

Spannkraft (N)

Teilenimmer Max. Kraft ﬂ}r Werkstiickunterseite
200 (je Spanner)
51991832 max.5,000N
51991833 max.6,000N
0 20 40 60 80 100 120 140 150

Betriebslast (N)

_ ANWENDUNGSBEISPIELE

Spanneinheit mit Schwenkspannern (Mini) mit Exzenterhebel
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Schwingspanner (Mini) mit verstellbaren Griff

Kérper / Spindel Anwendung

Werkstoff Stahl S45C
Oberfléche bruiniert
Warmebehandlung | vergitet

Spannarm / Gelenk

Werkstoff Stahl SCM435
Oberfléche bruniert
Warmebehandlung | vergiitet

* Ein Schraubspannmechanismus
ermdglicht einen langeren Spannhub
und hohere Spannkraft

1. Ausgespannt
Werkstuck laden

Spannhub

Auflage raue _ Auflage

4 bearbeitete
Oberfldche o erfiache

Spindel

_Spannhghe

2. Arm in Spannposition bringen,
wobei er am Drehpunkt
gehalten wird.

Spannhéhe *)
TR0 0 =Y Auflage bearbeitete Oberflache|  Auflage rauhe Oberflache | Spannhub| A B C D =

Min. Max. Min. Max.
32 40 35 43

51991834 (32-295) | (40-37.5) | (35-325) | (43-40.5) 2.5 45 | 10 |[25.5| 25 | 16
37 48 42 53

51991835 (37-335) | (48-44.5) | (42-38.5) | (53-49.5) 3.5 55 | 12 | 32 | 31 20

*) Die Spannhéhe kann angepasst werden. Die Werte in Klammen geben die tatséchliche Spannhéhe an.

Teilenummer F G H J K L M N P Q

51991834 47 86 42 32 26 22 18 20 11 5.5

51991835 63 109 52 40 32 28 22 25 14 6.6

: verstellbare Zulassige Spannkraft Gewicht
Teilenummer [ERSNERS] T U Griffe Handkraft (N) **) N )
3. Spannen:
51991834 8 | 24 | M6x1 | 40 |FKF6-BR 170 2,400 242 Griff herunterdriicken, un das
Vite Werkstlick einzuspannen.
51991835 10 |30.5|M8x1.25| 65 |FKF8-BR 210 4,200 490 Zum Ausspannen werden die obigen
Schritte in umgekehrter Reihenfolge
**) Zulassige Handkraft fiir den Griff. durchgefihrt.
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Leistungskurve Technische Informationen
Maximale Lasten bei der Bearbeitung von
Werkstlickunterseiten
4500 Sicherstellen, dass keine hohere Krafte als unten
angegeben auf die Werkstiickunterseite wirken.
QLRE-08
4000
3500
Werkstlick
3000
?Z: 2500 Max. Kraft ﬁ
£ QLRE-06
c
c
S 2000 J
w
Vorrichtungsplatte
1500 Max. Kraft fir Werkstiickunterseite
Teilenummer (je Spanner)
1000 QLRE-06 max.5,000N
QLRE-08 max.6,000N
500
0 20 50 80 110 140 170 200 210
Betriebslast (N)

ANWENDUNGSBEISPIELE

Spanneinheit mit Schwenkspannern (Mini) mit verstellbarem Griff
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BJ352 Abstiitzelement mit Exzenterhebel

Anwendung
Werkstoff | Stahl S45C

|Oberflache] briiniert |

Druckbolzen

Werkstoff Stahl SK4
Oberflache briiniert
Warmebehandlung | vergitet

Zylinderstift

Werkstoff Stahl S45C
Oberflédche briniert
Warmebehandlung | vergitet

Werkstoff Stahl SCM440
Oberflache briniert
Warmebehandlung | vergitet

* Die Spannrichtung kann
einfach geandert werden.

1. Entriegelt
Kein Werkstiick geladen

Luftauslass

o T - [ —
Empfohlene
Verriegelungsposition

Die Zeichnung zeigt das Spannen
P Fiir Zylinderschraube \

| mit Uhrzeigersinn
mit Innensechskant A |

[ © T} 2. Werkstiick laden

Werkstiick laden und der Druckbolzen
” %o
B | i - o
e =g }

Hub
S
m

L -

f
(':D-
«Q
(o}
c
>
«
w
[}
>
Q.
©
c
=]
=

senkt ab.

Teilenummer A B © D E F G H J K L M N

51991836 52 | 256 |24 |29 |10 |14 |19 |15 | 8 |36 | 8 | 40 | 14
51991837 58 [ 30 |29 |35 |12 |18 |22 | 18 |95 |39 | 10 | 50 | 16
51991838 75 | 38 | 37 |45 | 16 | 23 |25 |24 |12 |51 |12 | 63 | 19
51991839 85 | 45 | 42 | 52 | 19 | 26 | 30 | 28 |[145| 56 | 15 | 80 | 24

Druckbolzen-

; Exzenterhebel Zulassige Abstiitzkraft Viriegelungs-| Gewicht
Teilenummer - Rt 8 Teilenummer | Handkraft (N) *) (N) fed(e’[lk)raﬁ mechanismus|  (g)
51991836 | M4 | M5x0.88 tief [51991858 80 500 | 0-6 213
51991837 | M5 | M6x110 tief |51991859 100 700 | 0-6 | Spiralexzenter| 335
51991838 | M6 |M8x1.2515 tief | 51991860 150 900 | 0-7 |Bxsbteninkel] 738
51991839 | M8 |M10x1.515 tief 51991861 200 1,200 | 1-11 ¢ 110
3. Spannen
*) Zuléssige Handkraft fur den Griff Griff drehen, um den Druckbolzen zu verriegeln.
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Einstellhebel Verriegelungsposition

Vor dem Gebrauch sicherstellen, dass der Hebel in der empfohlenen Position ist, wenn der Druckbolzen verriegelt ist, indem die Héhe des Aufsatzes

angepasst wird.

Aufsatz

L\ |

%

Sechskantmutter

Wechsel der Spannrichtung
Losen der Zylinderschraube um den Haltestift zu entfernen. Hebel umdrehen und wieder in Position bringen.

Entriegelungsposition

[ )
O O
Vor dem Wechsel: / Xﬁ Nach dem Wechsel

(im Uhrzeigersinn) (gegen den Uhrzeigersinn)

Haltestift

Gewindestift mit Innensechskant

Die eingebaute Tellerfeder verhindert das Lésen der Verriegelung.

Druckbolzen Tellerfeder

Feder
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BJ840 Positionierwinkel

TL» Anwendung
T HE |

L
30° | H

| J

N

m Positionierwinkel

< Das Montagelangloch
ermdglicht die
Positionsanpassung.

|
Werkstoff | Stahl (SPHC)

Oberflache | bruniert

51991840 15| 23.7 1.6 5
51991841 30| 387 23|10 | 23|10 | 155 | 5| 45 10
51991842 50 | 58.7 3.2 18
51991843 25| 423 3.2 25
51991844 40 | 57.3| 35| 20 | 3.2 | 15 | 22 10 | 6.6 31
51991845 60 | 77.3 4.5 52
51991846 50 | 71.7 6 131
51991847 80 |101.7| 60 | 25 | 6 25 138515 | 1 166
51991848 120 (141.7 9 310
Positionierzapfen

Anwendung

[\
;

Kegelige
Positionierhilfe

Werkstoff] MC-Nylon Der Kunststoffkérper
Schraube / Mutter verhindert Markierungen
Werkstoff| Stahl am Werkstiick.

Al B |cl|pl|EI|F]|c H Ge(‘g')cm
51991849 15 25 6
51991850 | 30 | 40 | 10 | 12| 2 | 4 |R2 | M4x07 | 8
51991851 50 60 12
51991852 25 40 16
51991853 | 40| 55 | 15| 16| 3 | 6 |R25| M6x1 | 20
51991854 | 60 | 75 24
51991855 50 75 62
51991856 | 80 | 105 | 25 | 25| 4 | 8 |R4 | M10x1.5 | 76
51991857 | 120 | 145 98
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Exzenterhebel

Werkstoff Stahl SCM440
Oberflédche briniert
Warmebehandlung | vergitet

Ringmutter / Unterlegscheibe

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache briniert
Warmebehandlung | vergtet
[_%
K }—A
r o 9o
w| o o —- —_— eo06-]— O

i 0 0
Gewindestift mit
Innensechskant )

Messingauflage
250°

(Exzenterhebels)

Montage des Exzenterhebels

Messingauflage

Gewindestift
mit Innensechskant

Die mitgelieferte Messingauflage und die Zylinderschraube
verwenden.

Anwendungsbeispliel

Ausspannposition
R
<®®®l 9 CO\
Bagy @/
Pag / Spannposition

A-A
Unterseite
Teilenummer B C D E F G H J
51991858 40 10 4.5 14 12 8 12 12 2
51991859 50 12 5.5 16 14 10 15 14 2
51991860 63 14 6.5 19 16 12 18 16 3
51991861 80 18 9 24 20 15 22 20 3
: Max. Handkraft | SPannkraft | gpann. | Gewicht
Teilenummer K L Hub N) %) (N) mechanismus|  (g)
51991858 | M4x0.7 |M3x0.5-3L| 1.8 80 900 26
51991859 | M5x0.8 [M3x0.5—3L| 2.3 100 1,300 Cam a spirale 46
51991860 | M6x1  |M4x0.7—4L] 2.7 150 2,600 Angolo: 4° 80
51991861 | M8x1.25 [M4x0.7—4L| 3.3 200 4,000 154

*) Zulassige Handkraft fur den Griff

14 27




QLSC

Niederzugspanner (Standard)

mit Griff

Grundkorper

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache briniert
Wérmebehandiung | vergiitet
Werkstoff Stahl SKH51
Oberfléache briiniert
Warmebehandlung | vergitet

Exzenter

Werkstoff Stahl SCM440
Oberfléche briniert
Warmebehandlung | vergitet

Werkstoff Stahl S45C
|Oberflache | briiniert |

Kugelknopf

Werkstoff ABS-Harz

Anwendung

Die Montagelandglécher erlauben die Justierung des
Spann- bereichs. Das Anziehen des Gewindestifts vorne
im Grundkérper verhindert das riickwértige Wegrutschen
des Spanners wéhrend des Spannens.

ohne Griff [Farbe | schwarz |
Gewindestift mit Innensechskant
Abmessungen der Backen
|
Ausspannposition < | | l ‘71
\/ﬂ‘\ ‘ ‘I
Spannbereich i £ B
pannbereic L Fir Zylinderschraube ﬁj
mit Innensechskant Ch E|,D
1 1 | Empfohlene Y
~ ‘ H Spannposition @) 1 |

of -

9

Spann-
hebelweg

Serie | A|B|C | D|E F
QLSC150 | 12 |10 6|6 M4x0.7 7 Prof.
QLSC200( 16 [14.5/ 10 | 8 | 6.5 Méx! 9 Prof.
Kundenspezifische
Backenannpassung

a B <
=il %
\ Gewindestift mit f
Innensechskant S B
Serie A B © D B [ G H J K L P
Breit geriffelte Backe Abgekantete Backe
QLSC150 30 42 7 12 45 35 12 19 | 125 4 M5 31
QLSC200 40 62 10 16 65 50 16 28 | 185 5 M8 4
S R S Spannkraft Spann- \
(N) mechanismus d
QLSC150 | 26 | M4x0.7-10L 3000 Spiralexzenter )
QLSC200 | 38 | M4x0.7-15L | 4000 | Exzenterwinkel: 4
mit Griff ohne Griff Spitze Backe
: Zulassige Gewicht ; Gewicht Hinweis:
Teilenummer | M N | Handkraft N)*) ©) Teilenummer ©) S;ghwslgéite 151
51991125 | 69 | 20 150 210 51991127 185 gnd__15|_4h
51991126 | 104 | 25 200 580 51991128 530 Leistungskurven.

*) Zulassige Handkraft fur den Griff

Hinweis: Der Griff muss gesondert
bestellt werden.
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QLPU Druckspanner (Standard)

Anwendungsbeispiele

Werkstoff Stahl SCM440
Oberflache braniert
Wérmebehandlung | vergitet

ckbolzen Niederzugspannung

Werkstoff Stahl S45C
Oberflache braniert
Wérmebehandlung | vergiitet

Werkstoff Stahl S45C

|Oberflache | briniert
Kugelknopf

mit Griff ohne Giriff Werkstoff ABS-Harz
[Farbe | schwarz

Druckspanner

Ausspannposition

Vertikalspannung

Spannhebelweg

#J
Druckbolzen
x
Unterseite ‘ Z c 4-G Horizontalspannung
B
O

D S S Druckspanner

. pann- pann-
Serie AlB|C (PCD) E|F G H K|IL|M kraft (N) | mechanismus

QLPU150 | 25 |25 /23| 16 |10 |1.7|M4x0.7 6 prof.|M4x0.7 6 prof.[15 [123°| 12| 3000 Spiralexzenter
QLPU200 | 32 |32 /30| 20 |13 |2.5|Méxi 9 prof. M6xi 9 prof.19.5|135°| 15| 4000 |Exzentewinkel

mit Griff ohne Giriff
. Zuléssige  |Gewicht : Gewicht Wenn Sie auf dem Druckbolzen einen Aufsatz
LEIETIEr| N | Handkraft (N)*) | (9) Teilenummer (9) montieren, sichern Sie den Druckbolzen mit einem
51991129 | 20 | 69.5 150 180 51991131 150 Schaubenschliissel, damit er keine Drehkraft aufnimmt.
: Hinweis: Der Griff
51991130 | 25 103 200 370 51991132 | 310 gézvgﬁésen ;’gstg'm ngdsen Hinweis: Siehe Seite 151 und 154 beziiglich
*) Zulassige Handkraft fiir den Griff Leistungskurven.
QLPU-P Montageplatten fiir Druckspanner (Standard)
B Anwendung
E Ausspannposition_~" A

,?\
< O *{é\j—r*@* L

1 AR Endpunkt

r o [L\A/

ﬁ 2-#F 7
Werkstoff _|_Stahl S45C 4-H-Fiir Zylinderschraube mit Innensechskant e

S

’,

Oberflache | briiniert J Druckspanner
Teilenummer | A | B | ¢c | D | E| F | g | H Serie  |cewicht N
(9 ‘ - th Wi
' s -
51991133 50 | 28 9 38 16 | 55 | 45 | M4 QLPU150 85 ‘%‘ﬁ\Montageplatte fiir Druckspanner
51991134 65 35 12 48 20 1 9 55 | Mé QLPU200 180
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Standardgriffe

QLSL/

Einschraubgriffe Griff

Werkstoff | Stahl S45C
|Oberflache | briiniert

Kugelknopf

ABS-Harz
| schwarz

Werkstoff
[Farbe

QLSL-RL ’

Einsteckgriffe Griff

Werkstoff | Stahl S45C
|Oberflache | briniert

A

Gewindestift mit

Innensechskant (spitz)

Anwendung

Einsteckgriff

Sicherungsschraube

/ Einsteckgriff am
Adapter gegebenenfalls

mit der Sicherungss-

ube befestigen

Einsteckgriff in den Adapter gesteckt

Kugelknopf
Werkstoff | ABS-Harz Serie A
[Farbe | schwarz |
QLSL150 59
QLSL200 89
QLSL-RA
. E A‘ B QLSL Standardgriffe
o li|=l o Teilenummer | A | B| C | D E Gewicht
Werkstoff | Stahl S45C R V= (9)
Oberfléche | briniert
Vieieiog verglel 51991135 | 59/20 | 8| 5 | M5x0.8 | 30
51991136 | 89 25|10 | 6 | Mé6x1 60
QLSL-RL Einsteckgriff am Adapter gegebenenfalls mit der
Sicherungsschraube befestigen QLSL-RA Einsteckgriff
icht . Gewicht
Teilenummer | A|B | C | D | E F Ge(\gl)c Teilenummer | A| B | C | D | E F (9)
51991137 |51 /120 |13 | 6 |11 |M5x0.8-5L] 45 51991139 | 8 |10 8| 6 | 5| M5x0.8 7
51991138 |79 |25 15| 8 |13 |M6x1 -6L] 90 51991140 |10 |12 |10 | 8 | 6 | Mé6x1 14
. Niederzugspanner : Niederzugspanner
Serie 150 Zugspanner Serie 200 Zugspanner
300Q 400
2704 360
2400 320
—~ 21040 —~ 280
z z Zugspanner
% 1800 %. 240
£ 1504 £ 200
§ 1204 § 160
» Zugspanner n Schwenkspanner
90! 120
60! | ] 800
o L _— Schwenkspanner 200
| _—
0 20 30 60 90 120 150 0 30 50 100 150 200
Handkraft fir den Griff (N) Handkraft fur den Griff (N)
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Griffe mit Drehmomentbegrenzung

QLTL aLTL Anwendung
Durch das Drehen des Gewindestifts mit Innensechskant
H A im Griff kann Gber das Drehmoment die gewiinschte
G D B Spannkraft eingestellt werden.
E, EinstellmaR fiir Einstellbereich fiir
‘ Drehmomentbegrenzung Handkraft
@ = ‘ " j* Serie

J 1 \AHY 51991141|da 30N

Sicherungsmutter =~~~ ~ /4] 51991143|a 120N

2 51991142 da 50N

QLTL-RL Sicherungsschraube 51991144| a 160 N

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass die Handkraft nicht
unter den unteren Grenzwert eingestellt wird, um zu

QLTL-RL verhindern, dass der Griff aufgrund der
StoRbeanspruchung wahrend des Transports der
) ST A Maschienenpaletten nicht in die Ausspannposition
Spitzer Gewindstift 5 surtickkehrt
mit Innensechskant F - - ’
Gewindestift

QLTL-RA

s T
— o
S
——_ 1 Bewegung
-~ ) %
S )

mit Innensechskant G

Stiel

Werkstoff | Stahl S45C QLTL-RA

|Oberflache | briniert |

Die gewlinschte Spannkratt ist erreicht,
wenn der Griff um ca. 15° geknickt ist.
Siehe Seite 154 bezlglich Informationen
Uber Handkraft im Verhaltnis zu Spannkraft.

|m
"¢k

o @
=N
\ Sicherungsmutter

QLTL Schraubversion

Teilenummer | A |8 lclplelelalul J K Ge(vgu)cht Montage des Einsteckgriffs

51991141 | 895 60 | 13 | 185| 65| 8 | 12 | 55 | M5x0.8 | M5x0.8-16L | 90
51991142 (119 | 84 | 15 | 23 8 10 | 14 | 6.5 [M6x1 | M6x1 -20L| 140
QLTL-RL Steckversion

Gewicht
(9)

51991143 | 80 | 60 | 13 | 6 11 | M5x0.8-5L | M5x0.8-16L | 70
51991144 | 107 | 84 | 15 | 8 13 | M6x1 -6L | Méxt -20L| 130

QLTL-RA Adapter

Teilenummer | A B © D B F G

Teilenummer | A | B | C | D | E| F | G | H J K | Gewicht Hinweis: Stellen Sie bei der Montages

(@) des Adapters sicher, dass die Gegenflache
51991145 | 245| 6 13 1185 6.5 8 | 10 | 55 | M5x0.8 | 6 20 waagerecht steht.

51991146 | 30 7 | 15 123 |8 10 | 12 | 6.5 | M6x1 8 40

MIT ADAPTER
A
Teilenummer A ‘
.
51991143 . J[‘ﬂ
51991145 | 199
51991144 Wenn Sie den Einsteckgriff in den Adapter stecken, stelle sie
51991146 137 sicher, dass der Griff vollstdnding auf der Gegenfléche des
Adapters auflilegt. Sichern Sie den Griff gegebenenfalls mit
der Sicherungsschraube au Adapter.
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Leistungskurven

Einstellmaf fiur Drehmomentbegrenzung

X2
4

Gewindestift mit Innensechskant/v %
/

Griff mit Drehmomentbegrenzung

Zugspanner 150
1000
Spannkraft
900
800
700
-15“_, 600
_~4
% 500
@©
= 400
300
Handkraft
200
100 95 120
3d ,55/%// 70
o
05 1 2 3 4 5
Einstellmal fiir Drehmomentbegrenzung (mm)
Schwenkspanner 150
100
900
Spannkraft
800
700
= 600
g
< 500
(%2}
8 400
300
200 Handkraft
100 95 120
3d ’§5/§o// 70
o
05 1 2 3 4 5
EinstellmaR fir Drehmomentbegrenzung (mm)
Niederzugspanner 150
Druckspanner 150
350
Spannkrlaft
300
250
& 200
g
= 150
8
100
500 Handkraft
0 30 |35 50 70 95 120
05 1 2 3 4 5
Einstellmal fur Drehmomentbegrenzung (mm)

Zugspanner 200
3000
Spannkraft
2500
2000]
=
S
X 1500
[%2]
@©
—
1000
Handkraft
500
so0  |ro oo 130 16O
0 0.5 2 4 6 8
EinstellmaB fir Drehmomentbegrenzung (mm)
Schwenkspanner 200
140
Spaankraft
120
100
dé 800
<
% 600
—
400
Handkraft
200 o =
so o {JO—
0 0.5 2 4 6 8
EinstellmaR fiir Drehmomentbegrenzung (mm)
Niederzugspanner 200
Druckspanner 200
450
SpaJmkraft
400
350
300
= 250
o
4
%5 200
S
150
100
Handkraft
500
50 70 100 130 160
%05 2 4 6 8
Einstellmaf fur Drehmomentbegrenzung (mm)
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QLST Kennzeichnungsschilder
Druckempfindlicher Klebstoff auf der Riickseite

Zwei Lécher mit einem Durchmesser von 2 mm
zur Vernietung ‘
-+

#20 Anwendung (\ |__~_Ausspannposition

Schwarzer Text

15

Rote Plakette

0.5 mm dick

Zur Kennzeichnung der Griffposition in der
Spannposition

Werkstoff | Aluminium

Teilenummer

51991147
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_ Anwendungsbeispiele

Spannbolzen
QLPD200-8x8

Zugspanner
QLPD200R
Schwenkspanner
QLSW200R
Schwenkspanner
QLSW200L

Niederzugspanner

Schraubenanschléage verstellbar
BJ211

QLSC150R

Niederzugspanner
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Mdgliche Anwendungen der Schwenkspanner

_ Anwendungsbeispiele

Magliche Anwendungen der Niederzugspanner
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CP710

Positionierelement federnd

Durchmeser Positionierbohrung

! C-Zylinderschraube
mit Innensechskant

| S
Werkstoff | Stahl S45C L | i CP710
Oberflache | briiniert UJ ] UJ
Wérmebehandlung | vergutet i i
Positionierstift
i Werkstoff | Stahl S4K
Standard Genauigkeit \Wéﬁnrebsha(;dlung\ ve?gi]tet | *
‘ dA ‘ 2-C
‘ /B
- 1 (e 0 -
A4 ‘ G0 ®IA |
oM I
Luftauslass \ / ‘ 7
©)
) Bv.v.v AR _ "
< ‘ Serie ) B c
w [ . 51991521
51991525 (H7-nutzbare Tiefe: 8) 16 \M4x0.7
© 51991526
$C 51991523
o ) 51991524 20
Standard Genauigkeit Schnitt W (H7-nutzbare Tiefe: 10) 21 |M4x0.7
51991528
Standard
Teilenummer | A | B | S| D | E | F Hl J |k |lL|M
(gb)
51991521 1 1 ’ 7 ’ 5 i 4 35 6
51991522 3 5 5 5 6 5 5 6 ) 45 7
51991523 55 | 9
51991524 18 20 20 10 8 20 30 22 45 75 1
Teilenummer | N | Montagebohrungsmasse Abst(i]l\tlz)kraft Ge(v;i)cht
51991521 #3810 ¢ 52 45
51991522 74 54810 6 6.2 6.4 to 19.3 45
51991523 $5.8 to ¢ 8.2 95
51991524 | *% [ 47810 9102 | %0 [
Genauigkeit
Teilenummer | A 1 B | S| b | E | F HlJ k| L|M
(£0,01) (96)
w52 15 15 15 7.5 6 15 25 16 45 35 6
51991526 ) ' 45 | 7
M 20 20 20 10 8 20 30 22 45 55 2
51991528 ' 75 | 11
Teilenummer | | Montagebohrungsmasse Abst(i]l\tlz)kraft Ge(\gi)cht
51991525 $381to ¢ 52 50
51991526 | >* | 4810 ¢ 62 6410193 50
51991527 ¢$581t0 ¢ 8.2 100
51991528 | "° | 47810 6102 53 1o 205 100

*) Innerhalb dieser Durchmesserwerte kdnnen die Positionierbohrungen bis zu 1 mm x 1 mm

angefast werden.
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Anwendung

neue Methode

derzeitige Methode

Runder Stift

Positionierelemente federnd

7

=
=
&o
0
<
kel
=
[%2]
o
[a

ist nach unten

gedriickt

N

7 555554
i P
Y SEEEEE

S
S

Positioniere-
lemente

Sk

\\\\\\'\\\\\\\\\\\\\A.\\m \M\\n\\ﬂ\\.\n\\\\\\\

te)
N
ReoRve)
=
L
[TV
Lo

Nach dem Positionieren

Vor dem Positionieren

des Werkstiicks

des Werkstlicks

Die Verwendung des kegelférmigen Stifts erlaubt das Positionieren ohne
Zwischenraum zwischen Positionierbohrung und kegelférmigen Stifts.

Wenn das Werkstlick aufgesetzt ist, wird der kegelférmige Stift

heruntergedriickt, um es zu positionieren. Die Version Genauigkeit erlaubt
genaues vertikales und horizontales Positionieren des Werkstlickkes.

e
7
07

9)

V=

CP710

Schwenkspanner

Positionierelemente federnd

Hinweis: Beim Spannen das Werkstlick mit der Hand niedergedriickt halten, um zu vermeiden, dass es von der Federkraft hochgeschoben wird.
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Positionierelemente

CP700

Werkstoff | Stahl S45C
Oberflache | briiniert
Wémebehandlung | vergutet

Druckbolzen

Werkstoff | Stahl SCM440
Oberflache | briiniert
Wérmebehandlung | vergutet

Werkstoff | Stahl S45C

|Oberflache | briiniert |

Kugelknopf

ABS-Harz
| schwarz

Werkstoff
[Farbe

Position eingezogen

3-N-Zylinderschraube
mit Innensechskant

Positionierstifts

Bisherige Methode

Verkanten und beschéadigen

\

Unsere Methode

Positionierfilhrungen

Kein Verkanten

<= Zentrierung des Werksticks

3. Positionierung
abgeschlossen

=
S
o
2 G Der Positionierstift wi
o D . L T er Positionierstift wird erst ausgefahren,
5 2 c U- Gewindestift mit Glo.cala nachdem das Werkstiick auf den Stiitzen
i) ﬁ ‘ Innensechskant © liegt. Somit Kann das Werkstiick sanft
< 2 1 aufgelegt und abgehoben werden, ohne dass
ﬁ'i w[ F] es verkantet. Der Positionierstift wird
o ausgefahren, um das Werksttick zu
| positionieren, nachdem des mittels der
< | Positionierfiihrungen grob ausgerichtet ist.
‘ Lodbor _
N RS R R v
ﬁl Ly | N ] |
' [
 © —
Sy (A ]
¢H
Ausgefahrener Bolzen
Position eingezogen
E
Teilenummer A|lB|C|D FISIH|J|K|LIMIN|P
(g6) (G7) (P.C.D) Ausgefahrener Bolzen
51991529 48 112 120 |34 |28 12| 8 |60 10|17 | 5 |46 |M5| 71
51991530 61 115130 148 142 |14 |12 |80 |13 123 | 7 | 63 |M6| 94
; Zulassige Max. Werksti- | Gewicht
IEIEIEr ) @) | RS | T u Handkraft (N) *) |ckgewicht (kg) **)  (kg) it
fah
51991529 | 20 [100] 13 | 5 | M4x0.7-5L 150 250 0.42 R
51991530 25190 15| 8 | M6xi -8L 200 300 1.04 1 1
*) Zulassige Handkraft fiir den Griff 1"tGPrOb'Gt)' quﬁgﬁlerung 2. Stift
**) Max. Gewicht fir das Zentrieren des Werkstticks durch das Ausfahren des Positionierstiftes mit Fositionieriihrungen _ ausfahren
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Positionierelemente verlangerbar

Druckbolzen

Werkstoff | Stahl S45C
Oberfléche | briniert
Wérmebehandiung | vergitet
Kurbelwelle
Werkstoff | Stahl S45C
|[Farbe | schwarz |

3-N-Zylinderschraube
mit Innensechskant S

Position
eingezogen

Spannhebelweg
180°

Position
ausgefahren

Die Griffposition kann im Uhrzeigersinn oder
gegen den Uhrzeigersinn gedndert werden.

Positionierstift
Anwendung mit ausgezogenem Giriff

Maniglia
Grano con inserto Supporto dellalbero di regolazione
bronzo (G )

n: sirufto dal cliente]
=5 I 2 -

‘ (cestvu@o‘?a?chente) J:,T:,L‘ ‘
‘ T

Mit einer Verlangerung und einem separaten

Verlangerungshalter kann die Griffbetatigung

auch bei wenig Platz unter dem Werkstiick
einfach erfolgen.

Montage des Positionierstiftes

Positionierstift
Kundenseitig

Anwendungsbeispiel

Ein Positionierstift ist einfach mit einem
Gewindestift mit Innensechskant zu montieren,
wenn der Druckbolzen ganz ausgefahren ist
(Positionierstife mussen separat vorbereitet

werden).
5
o
g éD G
5 ©lo.04(Al Kopfmasse des Positionierstiftes
§ o R-Sicvherungsschraube
3 o
D_L J 1 Qg ‘/Q/
< A I—
i T — i %| 12 0maximal
- % < ; | 120maximal
w : | ] Ermitteln Sie die mit einem
) E‘ﬂ | ? Sternchen versehenen
‘ Abmessungen unter
Berlicksichtigung eines
Ausgefahrener Bolzen Abstands zwischen Werkstiick
und Positionierfilhrungen.
Wenn der Kegelwinkel kleiner
als 30° ist (empfohlen), ist der
Abstand zu verkrzen.
; E G K Merkmale
e il il T () i (Sl 1)l e Stiitzt schwere Werksticke aus Stahl od
51991533 | 48 | 12 |20 |50 |28 | 12| 8[22 |27 |38 [M5[65 | 40 | 14 Queaeman ook aus Stamocer
51991534 61 115 130 65 142 | 14 | 12 | 26 | 31 | 52 | M6 187.5| 65 | 16
+ Kein Werkzeug notig.
: . Zuldssige | Max. Werkstiick- i
Teilenummer Q R S Griff e . - ck- | Gewicht « Unterschiedliche Positionierstifte kdnnen je nach
Handkraft (N) *) | gewicht (k) ) | (kg)
Werksttickpositionierbohrungen montiert werden.
51991533 5 | M4x0.7-5L [M6x1 12 Prof. [FKR6X10-BR 170 250 0.59 o
51991534 6 | M5x0.8-8L | M8x1.25 17 Prof. FKR8X15-BR___ 210 300  [1.31 * DerDruckbolzen bleibt in der ausgefahrenen oder

*) Zuldssige Handkraft fur den Griff
**) Max. Gewicht fir das Zentrieren des Werkstlicks durch das Ausfahren des Positionierstifts

eingefahrenen Position verriegelt, bis der Griff
wieder betétigt wird.
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Konsolen

" Koper |
§ Werkstoff | Gusseisen FC300

e | Gegliiht

= D) e = Geschliffen

Werkstoff | Stahl SUJ2

|Wamebehandlung | Vergitet |

Gewindeeinsatz

Werkstoff | Stahl SC45C
|Wamebehandung | Vergitet

|
o+ T
B=rm=F
|
‘+ ) | ) ﬁ\ Rasterbohrungen
55+Q, 044 | Durchmesser A
Fiir Positionierschrauben 40 —L[0 02/300[B]  Rasterbohrungen
Durchmesser g 8% Durchmesser A
()
*@A & I &ww
1 o 1
TOTIOT & - 1
ranes ot
Il g Il
| |
(G) Ol _oa1 |
T/ D o0 A E
ol_oa1r | n o B
‘ O 00l
FEE A pmme
- == |
|
& @9 9

: A B C D Anzah! der Anzahl der Passende Gewicht
Teilenummer (F7) | (Gewinde) | (F7) |(:0.02)|(+0.2) E | Rasterborungen| Monlagebohrungen | Postionierschrauben Nummer | (kg)
51991535 160 | 210 15 10 26
51991536 12 Mi2a.75 | 12 210 | 260 148 21 14 51991863 37
51991537 160 | 210 15 10 25

Ol 51991865 —
51991538 | 16 M2 | 16 o0 Tog |8 o 14 36
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