www.sav.de

BEDIENUNGSANLEITUNG
OPERATING INSTRUCTIONS

&?’ \

fU r SAV 243.01 SAV 243.07
Permanent
Magnetspann- « )
platten -

SAV 243.10 SAV 243.11
Permanent ' '

SAV 220.30 SAV 220.31

Magnetic chucks

>

SAV 220.32 SAV 220.33

S/\\/ just egess.






BAL 243.01/.07/.10/ .11 und 220.30/.31/.32/.33
C. Av BEDIENUNGSANLEITUNG
) fur Permanent Magnetspannplatten
SPANN-AUTOMATIONS-NORMTEILETECHNIK GMBH

just experts

Inhaltsverzeichnis:

1. Sicherheit

a) zu den Gefahren beim Umgang

b) bestimmungsgemale Verwendung
c) Sicherheitsvorschriften

d) zugelassene Bediener

e) Arbeitsplatz

f) personliche Schutzausriistung

2. Installation

a) Technische Daten

b) Aufstellplan

c) Transport und Lagerung
d) Montagehinweise

3. Bedienung

a) Spannen
b) Losen

4. Haftkrafte

a) Haftkraft und Verschiebekraft

b) Einfluss von Polteilung und Verschiebekraft
c) Luftspaltverhalten

d) Legierung und Warmebehandlung

5. Inspektion und Wartung

a) vor jeder Benutzung
b) in regelmaRigem Zyklus

6. Normen und Garantiebedingungen

Copyright:

Nachdruck - auch auszugsweise - nur mit ausdriicklicher Genehmigung der SAV GmbH Nirnberg. Alle
Rechte vorbehalten, auch die der fotomechanischen Wiedergabe und der Speicherung in elektronischen
Medien. Die gewerbliche Nutzung von Texten und Abbildungenist nur nach Absprache mitdem Herausgeber
SAV Spann- Automations- Normteiletechnik GmbH zulassig.

Technische Anderungen vorbehalten 1



BAL 243.01/.07/.10/ .11 und 220.30/.31/.32/ .33
c_ Av BEDIENUNGSANLEITUNG
) fur Permanent Magnetspannplatten

: SPANN-AUTOMATIONS-NORMTEILETECHNIK GMBH
just experts

1. Sicherheit:
a) zu den Gefahren beim Umgang:

Alle Personen, die an Werkzeugmaschinen o.A. mit der Bedienung, Wartung und

Pflege der Rundmagnete zu tun haben, missen entsprechend qualifiziert sein und die
Bedienungsanleitung genau beachten. Die Bedienungsanleitung umfasst alle Auskunfte, die

fur eine sichere und optimale Benutzung der Magnete erforderlich sind. Es geht dabei nicht
nur um die Funktionssicherheit der Gerate, sondern auch um Ihre persénliche Sicherheit.

Die fir das Arbeiten im Expositionsbereich des Magnetfeldes giiltigen Grenzwerte nach
BGV B11, Anlage 2 werden nicht tiberschritten.

Bei Personen mit aktiven Implantaten oder ferromagnetischen Fremdkorpern muss individuell
Uber den Einsatz entschieden werden. Personen mit Herzschrittmachern dirfen sich nichtim

@ ® Bereich des Magnetfeldes aufhalten. Eine schadliche Wirkung auf den gesunden menschlichen
Organismus ist zur Zeit nicht bekannt.

'Q) Beim Einsatz von Spannmagneten ist auf die beeinflussende oder zerstorerische Wirkung
%. fur elektron. medizinische Gerate, Computer, Uhren und Datentrager zu achten.

Beim Aufsetzen ferromagnetischer Teile auf den eingeschalteten Magnet besteht Quetsch-
gefahr. Werkstiicke immer im unmagnetischen Zustand positionieren.

b) bestimmungsgemiRe Verwendung:

Die angegebene Nennhaftkraft pro Werkstlickflache bezieht sich auf ein Priifwerkstiick mit
100 x 100 x 40 mm? aus St 37 mit geschliffener Oberflache. Liegen dem Anwendungsfall
andere Bedingungen zugrunde, so reduzieren sich die erreichbaren Haftkrafte unter
Umstanden erheblich.

Q Der Einsatz ist auf die unten aufgelisteten Bedingungen zu beschrénken bzw. in anderen
Fallen Riicksprache mit dem Hersteller zu halten:

- Luftspalt zwischen Werkstiick und Polplatte z.B. durch Unebenheiten, rauhe Oberflachen,
Schmutz und Grate mdoglichst vermeiden.

- Dinne Werkstucke moglichst vermeiden.

- Kleine Auflageflache des Werkstlicks vermeiden.

- Werkstlickmaterial mit moglichst hohem ferromagnetischen Legierungsanteil (z.B. Fe und
Co) einsetzen. Bei rostfreien Stahlen, Gusseisen oder hohem Nickelanteil reduzieren sich
die Haftkrafte erheblich.

Die Polplatte kann mit Bohrungen, zum Anbringen von Absteckstiften oder Einarbeitungen

o versehen werden. Durchgangsbohrungen sind nicht moglich. Fragen Sie bei nétigen
Einarbeitungen immer beim Hersteller an. Falsch eingebrachte Einarbeitungen kénnen den
Magnet zerstéren.
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zur bestimmungsgemaRlen Verwendung:
3 \’ , . 1
Magnet » = o | T Q \ g W
SAV 243.01 | SAV 243.07 | SAV 243.10 | SAV 243.11 | SAV 220.30 | SAV 220.31 | SAV 220.32 | SAV 220.33
B | = =
Einsatz 1 -_r 1 -_r E'é'l::]
/ Fréasen
Schleifen/ Schleifen/ == Frasen/
Erodieren Erodieren Schleifen/ Bohren
Schleifen/ Schleifen/ Schleifen/ Erodieren/
Frasen/ Erodieren/ Erodieren/ Frasen
Erodieren/ Messen/ Messen/
Bohren Frasen Frasen
:::;e" Quer, 1,9mm | Quer, 1,9mm | Quer,6 mm | Quer, 15mm | Quer,2 mm Quer, 6 mm | Quer, 15mm | Quer, 19 mm
Werk-
st langs langs langs langs langs langs langs langs
orienties ¢} g g g ¢} ¢} g g
rung
Min.
Werk-
. 0,5 mm 0,5 mm 1 mm 7 mm 0,5 mm 1,5 mm 5mm 8 mm
stiick-
dicke
Min.
Werk-
stiick- 20x20 mm 20x20 mm 15x15 mm 25x25 mm 20x20 mm 15x15 mm 25x25 mm 35x35 mm
abmes-
sungen

Alle Permanent-Magnetspannplatten weisen, konstruktionsbedingt, magnetisch schwéachere Bereiche auf:
Etwa 10 mm an den Langsseiten und etwa 20 mm an den Kurzseiten. Bitte beachten Sie die Angaben im Katalog.
Bei Vollbelegung mit kleinen Teilen sind diese Zonen zu vermeiden.

Technische Anderungen vorbehalten
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c) Sicherheitsvorschriften:

- Warnzeichen und Anweisungen diirfen vom Spannmagneten nicht entfernt werden!
A - Den Magneten nie vorab ohne Werkstlick einschalten!

- Die Polplatte des Magneten muss immer sauber und eben sein!

- Nie mit reduzierter Haftkraft arbeiten!

- Die maximale Werkstlicktemperatur darf 80 °C nicht Gberschreiten!

- Bei der Bearbeitung immer eine entsprechende Abschirmung verwenden, so dass
weggeschleuderte Spane fur den Bediener keine Gefahrdung darstellen!

- Nie ein Werkstiick mit groBer Ausladung bzw. Hoéhe (ber der Polplatte spannen
(max. Hohe ca. 1x Werkstlckbreite)!

- Méglichst kein Werkstiick mit unregelmaRiger Auflageflache spannen!

- Personen mit Herzschrittmachern oder aktiven Implantaten dirfen sich nicht im Bereich
des magnetischen Felds aufhalten! Es ist ein Abstand von 5 m einzuhalten.

d) zugelassene Bediener:

Ummaogliche Fehlerund Gefahrdungen auszuschlielRen, diirfen mitden Geraten nurautorisierte
. Personen arbeiten. Der Bediener ist im Arbeitsbereich Dritten gegenlber verantwortlich.
[1i]

Die Zustandigkeiten flr unterschiedliche Tatigkeiten an der Maschine missen klar festgelegt
und eingehalten werden. Der Betreiber muss dem Bediener die Bedienungsanleitung
zuganglich machen und sich vergewissern, dass der Bediener sie gelesen und verstanden hat.

e) Arbeitsplatz:

Der Arbeitsplatz des Bedieners befindet sich am Bedienfeld der Maschine. Fir eine
ausreichende Standsicherheit und Befestigung ist Sorge zu tragen.

Bei manuell betatigten Permanent-Spannmagneten ist die Sicherheit gemal UVV VBG 7n6
nicht gegeben.

f) personliche Schutzausriistung:

= Immer Schutzbrille zum Schutz gegen abgeschleuderte Spane, Sicherheitsschuhe
.
- und Schutz-handschuhe tragen.
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2. Installation
a) Technische Daten:

SAV-Klassifizierungs-NR.: 243.01/.07/.10/ .11 sowie 220.30 /.31 /.32 /.33
max. Werkstlcktemperatur: 80 °C
max. Umgebungstemperatur: 45°C
Schutzart: IP 65

Sonderspezifikationen 244.99 Bitte Anlage beachten

Magnet \ \.\ \’ 'Q / | \N - Q % g A

SAV 243.01 SAV 243.07 | SAV 243.10 | SAV 243.11 SAV 220.30 | SAV 220.31 | SAV 220.32 | SAV 220.33

Poltei-
lung

Abnutz-
barkeit
der Pol- 7 mm 6 mm 3 mm 5 mm 3 mm 2mm 6 mm 6 mm

platte

Quer, 1,9mm | Quer, 1,9 mm | Quer,6 mm | Quer, 15mm | Quer, 2 mm Quer,6 mm | Quer, 15mm | Quer, 19 mm

E;‘t"haﬂ' 80 N/cm? 80 N/cm? 120 Nfem? | 150 Nicm? 80 N/cm? 140 Nfem? | 130 Niem? | 140 Nfcm?

b) Aufstellplan:

Bitte aktuelle Katalog-Datenblatter in Druckform bzw. im Internet beachten
(www.sav-spanntechnik.de / www.sav-workholding.com).
Weitere technische Daten fir Sonderanfertigungen kénnen der Anlage entnommen werden.

c) Transport und Lagerung:

Bei der Auswahl des Anschlagmittels ist in jedem Fall das Gesamtgewicht zu beachten. Falls
erforderlich, sollen Kantenschoner zum Einsatz kommen.

® Spannmagnete keinesfalls mit magnetischen Lasthebemitteln transportieren.

AANach Gebrauch ist der Magnet umgehend wieder auszuschalten. Bei langerer Lagerung sind
die Gerate mit den geeigneten Mitteln gegen Korrosion zu schitzen.

d) Montagehinweise:

Kontrollieren Sie nach Lieferung, ob die Magnetspannplatte unbeschadigt und komplett
geliefert wurde.

Bitte nehmen Sie Kontakt zu uns auf, falls eventuelle Mangel vorhanden sind.
Der Lieferumfang beinhaltet:

- Magnetspannplatte

- Bedienungsanleitung

- Schaltschlissel

Technische Anderungen vorbehalten 5
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Die Befestigung der Magnet-Spannplatten erfolgt mit Spannpratzen an den Stirnseiten
Zum Aufspannen fassonierter Teile oder zum Anbringen von Festanschlagen besteht die

A Maéglichkeit die Polplatte mit entsprechenden Vertiefungen zu versehen. In Zweifelsfallen
bitte Riicksprache mit dem Hersteller halten.

Um mdglichst hohe Genauigkeiten zu erreichen, empfielt es sich bei der Montage das Gerat
auf der Maschine, wo es spater eingesetzt wird, nach folgenden Schritten zu tiberschleifen:

1. Unterseite Uberschleifen, sodass manbeientspannter Magnetplatte eine Referenzflache erhalt.

2. Die Magnetplatte mit Hilfe von Stahlblécken gegen Verschieben sichern.
3. Die Magnetplatte umdrehen und auf dem Maschinentisch befestigen.

4. Magnete auf Schleifmaschinen 1/2 bis 3/4 Stunde bei normaler Kiihimitteltemperatur mit
aufgelegtem Werkstiick eingeschaltet lassen, damit sich das Geréat stabilisiert. Eventuell
bereits Werkstlicke vorbearbeiten.

5. Die Polplatte des Magneten stets in magnetisiertem Zustand Gberschleifen, um beinormalen
Bedingungen eine einwandfreie Polplattenebene zu erhalten.

3. Bedienung
a) Spannen:

- Eventuelle Grate und Unebenheiten an der Werkstiick-Kontaktflache entfernen.
- Polplatte des Magnet und Kontaktflache des Werkstlicks sauber wischen.

- Werkstuck positionieren.

- Magnet einschalten

- Ausreichende Haftkraft prufen.

- Abschirmung anbringen und bearbeiten.

b) Lésen:
- Werksttick bei eventuellem vertikalen Einsatz unterstiitzen.
- Magnet ausschalten
- Werkstiick entfernen.

- Falls das Werkstiick durch verbleibende Remanenz nachhaftet (bei Werkzeugstahl),
durch leichtes Klopfen vom Magnet I16sen.

6 Version 3.0
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4. Haftkrafte
a) Haftkraft und Verschiebekraft:

DieangegegenenHaftkraftebeziehensichimmer |

auf senkrechten Abriss. Die Verschiebekraft { I
betragt je nach Oberflachenrauheit 15 bis Magnet ‘ Y
30% der Haftkraft. Sie ist abhéngig von der e N I I [ S A
Oberflachenrauheit und Adhasion. h

Die angegebenen Nennhaftkréfte beziehen sich Werkstiick Magnet
auf ein Priifwerkstiick aus St37, geschliffen mit B G—
den Abmessungen 100x100x40 mm. Liegen I/ 4 \/ \/ \J
andere Anwendungen zu Grunde, so mussen J s N S N s N |
untenstehende Einfliisse beachtet werden. | )

¢ Haftkraft
Verschiebekraft

Werkstlickdicke > Feldlinienhéhe
Werkstiick Magnet

b) Einfluss von Polteilung und Werkstiickdicke:

Zur Erzeugung der Haftkraft tragt nur der Teil —

des Magnetfeldes bei, welcher im Werkstlick V

geschlossen wird. Bei zu grober Polteilung } H S H N [ S ‘ N ‘ s || N H
im Vergleich zur Werkstlckdicke ist unter §

Umstanden mit deutlichen Haftkraftverlusten Werkstiickdicke < Feldlinienhdhe
zu rechnen. Die min. Werkstlickbreiten bzw.

-hohen sind zu beachten. Haftkrafte senkrecht zum Magnet

20%-50% 50%-70% 70%-80% 80 %-90 %
c) Luftspaltverhalten:

Werkstiicke

Luftspalte zwischen Polplatte und
Werkstiick erhéhen den magnetischen -
Widerstand betrachtlich und fihren daher ‘
zur Haftkraftminderung. Grundsétzlich gilt,

dass Frasmagnete mit groberer Polteilung Magnet
ein deutlich besseres Luftspaltverhalten als

Schleifmagnete aufweisen. Nebenstehende

Werkzeugstahl

Angaben gelten als Richtwerte. vergiitet

f‘\_..l R,3,2 | R, 16 l R,08 I

J |/

d) Legierung und Warmebehandlung: Werkzeugstahl N
gehértet 44%

Unmagnetische Legierungsbestandteile I
wie Chrom, Mangan, Vanadium behindern Werkzeugstahl ‘

. . . 84% ‘
den magnetischen Fluss ebenso, wie eine ang !
Geflugeverzerrung durch Warmebehandlung. St37 : : :
Die Haftkrafteinflisse konnen den neben- angel \ 100%

stehenden Grafiken enthommen werden. 1
1] 0 20 30 40 50 &0 TO O8O 90 10¢

Haftkraft in %

100 % technisch reines Eisen 86 % C60
95 % St37 84 % 42CrMo4
95% C15 75 % St50
94 % 34CrNiMo6 72 % X155CrMo12
93 % St52-3 65 % X210Crw12
92 % 90MnV8 50 % 20MnCr5
90 % C45 30% GG
87 % Ck45 0% NE-Metalle

Technische Anderungen vorbehalten 7
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5. Inspektion und Wartung:
a) vor jeder Benutzung:

- Sichtkontrolle der Magnetspannplatte durchfiihren.
- Sauberkeit von Polplatte kontrollieren.

b) in regelmaBigem Zyklus:

- Polplatte je nach Verschleif3 fein nachschlichten.

- Kontrolle der Polplatte, ob nach fortschreitender Abarbeitung die Locher der Befestigungs

gewinde fir die Polplatte zum Vorschein kommen.

- Magnetunterseite auf Kontaktkorrosion prifen.
Um mdglichst schnelle Garantie- und Reparaturleistungen zu erméglichen, bitten wir beim Schriftver-
kehr immer die SAV-Klassifizierungs-Nummer und die SAV-Kommissions-Nummer sowie die Magnet-
Nummer anzugeben.

6. Normen und Garantiebedingungen:

a) Normen:
Erklarung gemaR EG-Richtlinien
Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG

Hiermit erklaren wir, dass die Bauart von:
Permanent-Magnetspannplatten

SAV 243.01/.07 /.10 /.11 und 220.30 /.31 /.32 /.33

aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den
einschlagigen, grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der aufgefihrten EG-
Richtlinien entspricht.

Das Gerat ist in der von uns gelieferten Ausfuhrung zum Einbau in eine Maschine bestimmt. Die
Inbetriebnahme ist so lange nicht mdéglich, bis festgestellt wurde, dass die Maschine, in welche die Anlage
eingebaut werden soll, den Bestimmungen der oben genannten EG-Richtlinien entspricht.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung des Gerats verliert diese Erklarung ihre
Gultigkeit.

Die technische Dokumentation ist vollstadndig vorhanden.

SAV Spann- Automations-
I Normteiletechnik GmbH
15082016 Dr. Hamm Gundelfinger Strale 8
Datum Geschéaftsfihrer D-90451 Nurnberg

b) Garantiebedingungen:

Auf unsere Gerate wird eine Garantie von einem Jahr ab dem Rechnungsdatum gewahrt.
Diese Garantie beschrankt sich auf den Ersatz von Teilen, bei denen ein Defekt festgestellt wurde.
Die Gewabhrleistungsgarantie fir alle SAV-Produkte beschrankt sich ausschlieRlich auf Lieferungen
innerhalb der Bundesrepublik Deutschland. Bei Lieferungen aulRerhalb der Bundesrepublik Deutschland
werden die durch den Auslandseinsatz entstehenden Mehrkosten gerechnet.

Von der Garantie ausgeschlossen sind:

- Alle Arten des VerschleiRes und der Abnutzung, die auf einen unsachgemaRen Einsatz,
ohne Berlcksichtigung der Anweisungen der Bedienungsanleitung zurlickzufiihren sind.
- Stillstandzeiten der Maschine kénnen nicht berechnet werden.
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