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Sehr geehrte Kunden,

WirtbedankentunsNtdaßtSietsichtfürtO;XtProduktetentschiedenthabentundtsomitteintqualitativesthochwertigestProduktterworbent

habenEt

Die Sicherheit und Genauigkeit unserer Produkte ist abhängig von der richtigen Anwendung.
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Rä VKRWKNDUNöSZWK4JI

SinterGrip-Spannbacken eignen sicht fürt RohteilspannungNt dast Spannent vont gesägten ;aterialient undt parallelt gefrästent

WerkstückenE

Tä S"4zKRzK"TSz"NWK"SKI
Sinter Grip kanntintVerbindungtmittallentmechanischenNtmechanischGhydraulischen oderthydraulischentSpannsystemen verwendett

werdenE

pürtalletanderentSpannsystemeNtüberprüfentSietbittetdietJompatibilitättdiesertSystemetintVerbindungtmit örippernE

PersonenNtdietmittSinterGrip arbeitenNtmüssentdietxedienungsanleitungtvortxeginntdertFrbeitentsorgfältigtlesenE

plexibletWerkstücketverursachen nurteinetgeringetSpannkrafttundtstellenteinetöefahrtfürtPersonentundtUmgebungtdarE

WerkstücketkönnentherunterfallenNtwenntder FnpressdruckNtbzwEtdietSpannkraft zutgeringtistE

xittetbefolgentSietalletUnfallverhütungsvorschriftentfürtdieset;aschineE

xitte vermeidentSietalletgefährlichentFrbeitspraktikenE

:ä FNWKNDUNötAK"NSFTZäI
Hä SchraubentSietdietxackentSinterGrip qFlltintOneqNtqStandardqtodertqStartertJitqtAvorgeschlagentSpannkraftZDrehmomentt3t

:UtNmZTUtftGlbätantdentSchraubstockE

=edest;odelltAFllmaticNtO;XNtöresselNtetcEäthattseineteigenetFrttvontSchraubenausführung

Diet Xänget dert Schraubet istt sehrt wichtigt fürt eint gutest KrgebnisEt Prüfent Siet dahert diet Tiefet dest öewindest dest eigenent

Schraubstocks betreffendtdertDicketdertSinterGrip xackentund verwendentdanntSchrauben mittdertpassendentXänge AzExEt

Tiefetdest3tHUmmtundtxackentDicket3tHRmmtG richtigetXängetdertSchraubet3tRRmmä

ZutlangetodertzutkurzetSchraubentführentzutunkorrekter SpannungE

Rä ;ontieren SietARtNmZHNVtftGlbätdietSinterGrip Kinsätzetantdietxackentmittden mitgeliefertentSchraubentTORXtT(Ntachtent

SietdabeitdaraufNtdass dietKinsätzetparalleltzutdemtSchwalbenschwanztplatzierttsindE

xeitder FuswahltgeeignetertSpannpunktetodertSpannstellen amtWerkstücktsolltentdietfolgenden paktorentberücksichtigttwerdenI

Hä Dast Spannent solltet nichtt erfolgent int dert Nähet von hohlent plächent odert FussparungenE öroßet Fbweichungen int dert

Spannkrafttkönnen intdiesentxereichentauftreteny

Rä KntgratentSietplasmageschnittenetplächentmitteinemtWinkelschleifertbevortSietspanneny

Tä StellentSietsicherNtdasstdietZähne bzwEtdietSpannpyramidentdestSinteröripGKinsatzestimtKingriff mittdemtWerkstückt

sindEt

:ä pallstdietpormtdestWerkstückststarktunregelmäßigtistNtempfehlentwirteine pendelndetxacketzutverwendenE
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5) EINDRINGTIEFE DER EINSÄTZE: 
Das Verhältnis zwischen der Anzahl an Einsätzen und Eindringtiefe ist umgekehrt proportional, das heißt, weniger Einsätze 

bedeutet mehr  Eindringen 

Die Werte, die in der Tabelle angegeben sind, sind die von der Eindringung von jedem Zahneinsatzes in Bezug auf die Anzahl der 

Einsätze, der Art des Materials und der Klemmkraft. 

 

       

        

 
 

6) SPANNKRAFT IN BEZUG AUF DIE ANZAHL DER EINSÄTZE: 
Mit Bezug auf das, was in Punkt n.5) geschrieben steht, sind die vorgeschlagenen Spannkräfte wie folgt: 

- Von N. 1 Einsatz pro Backe (ges. 2 Einsätze pro Schraubstock / Spannmittel) bis zu N. 3 Einsätzen pro Backe (ges. 6 

Einsätze pro Schraubstock / Spannmittel): 

 für ALU = 1.000 ÷ 2.000 kg (2.204 lb ÷ 4.409 lb)  

 für Stahl = 2.000 ÷ 3.000 kg (4.409 lb ÷ 6.613 lb)  

 für gehärteten Stahl HRC 50-54 = 3.000 ÷ 4.000 kg (6.613 lb ÷ 8.818 lb)  

!!! Für das Spannen mit 2mm Spannrand, verringern Sie bitte die Spannkraft um 30% 

- Von N. 4 Einsätze pro Backe (ges. 8 Einsätze pro Schraubstock / Spannmittel) bis zu 7 N. Einsätzen pro Backe (ges. 14 

Einsätze pro Schraubstock / Spannmittel). 

 für ALU = 2.000 ÷ 4.000 kg (4.409 lb ÷ 8.818 lb)  

 für Stahl = 3.000 ÷ 5.000 kg (6.613 lb ÷ 11.023 lb) 

 für gehärteten Stahl HRC 50-54 = 4.000 ÷ 5.000 kg (8.818 lb ÷ 11.023 lb)  

!!! Für das Spannen mit 2mm, verringern Sie bitte die Spannkraft um 30 %. 

Die folgende Tabelle bezieht sich auf die Schraubstöcke der Firma OML. Für jedes andere Modell, überprüfen Sie die Angabe Nm = 

Spannkraft des Herstellers. Die gleichen Werte können sich auf  Schraubstöcke OML der Typen MC und LC beziehen. 
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7) SPANNKRAFT UND WERKSTÜCKDEFORMIERUNG: 
Sollte es notwendig sein die Klemmkraft(Spannkraft) zu verringern, um die Verformung des Werkstücks zu vermeiden, kann es 

möglich sein, dass die Klemmkraft(Spannkraft) von Punkt n 6) nach dem ersten Eindringen zu reduzieren. 

 

8) SCHUTZ FÜR DEN SITZ DES EINSATZES: 
Wir empfehlen die Verwendung von Schutzeinsätzen aus Aluminium Art.Nr.  58450519, um die nicht benutzten Einsätze zu 

schützen. 

 
 

9) EINSATZ DES CLAK-SCHNELLWECHSELSYSTEMS:  
Die Backen SinterGrip können mit unserem einzigartigen CLAK-Leisten-System verwendet werden. Beispielsweise können die 

Sintergrip Backen für eine Einspanntiefe von min. 2 mm und max. 5 mm verwendet werden. 

 

          
 
Mit den Backen liefern wir die Parallelleisten für eine Einspanntiefe von 3 mm. Bei dem Set mit 6 Paar Parallelleisten (siehe unser 

Prospekt Seite 19) liefern wir die ersten 4 Paar von jedem Modell für die 2. Bearbeitung des Werkstücks und die letzten 2 Paar (die 

mit dem Sternchen*) für die Einspanntiefe von 2 mm oder 5 mm, (abhängig  von dem jeweiligen Modell der Backen). 

Zum Beispiel OML Typ TC/MC 150 Backenhöhe 50 mm: 

- Parallelleistenpaar H48 mm = Einspanntiefe 2 mm 

- Parallelleistenpaar H45 mm = Einspanntiefe 5 mm 

Für eine zweite Aufspannung ist es nicht notwendig die SinterGrip-Einsätze zu lösen. 

 

10) EINSATZ VON SinterGrip  mit Spannfutter: 
Für den Einsatz von SinterGrip mit Spannfuttern gehen Sie die Punkte 1) bis 8) durch.  Der minimale Durchmesser des Werkstücks 

für eine bessere Nutzung des Selben ist unten aufgegezeigt. 
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