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SAV SAV

ALLGEMEINE HINWEISE

KATALOGHANDHABUNG UND
ERKLARUNG FERTIGUNGSIKONEN

Einige Kapitel beginnen mit technischen Hinweisen und Anwendungsbeispielen. Sie finden eine Zusammenfassung von
magnettechnischen Grundlagen und aus der Praxis resultierenden Erfahrungen im Kapitel 1.4, die lhnen weitere Informa-
R . tionen zur effektiven Nutzung bietet.
Suchmaéglichkeiten
In den Kapiteln 1.2.2, 1.2.3 und 1.2.5 sind zu den Magnetgréf3en passende Steuerungstypen und Steuereinheiten zuge-
1. Produktspezifische Wahl, wie z. B. schaltbare Permanent- oder Elekiro-Magnete, ordnet. Diese sind nicht im Lieferumfang der Magnete enthalten und missen separat bestellt werden.
oder aber Entmagnetisieren oder Polplatten: siehe Inhaltsverzeichnis.
2. Eigenschaftsbezogene Auswahl: siehe Seite 35, 40-41, 60, 80-82.
Allgemeintoleranzen, soweit nicht anders vermerkt

Die Auswahl der geeigneten Magnetspannplatte in drei Schritten = LéngenmaBe nach DIN ISO 2768-1-m
= Form und Lage nach DIN ISO 2768-2-K
1. Welche Bearbeitung? Nur gewisse Typen sind z. B. fir Frasarbeiten geeignet (siehe hierzu auch Vorspann Einzelkapitel, bzw. = Metrisches ISO-Gewinde nach Toleranzklassen mittel

Piktogramme fiir geeignete Bearbeitungsverfahren auf den einzelnen Produkiseiten).
2. Werkstickabmessungen, am meisten vorkommend, vor allem kleinstes, dinnstes.

Daraus folgt die Wahl der Polteilung (siehe Einzelkapitel und Datenblétter). Haftkraftangaben, soweit nicht anders vermerkt
3. MagnetgréBe, Genauigkeit, Energiezufuhr und Zyklusdauer (siehe hierzu auch Kapitel 1.1).
Die spezifischen Haftkraftangaben in den Kapiteln als Haftkraft pro Werkstickflache in N/cm? sind Nennwertangaben!
Sie beziehen sich auf ein Prifwerkstick mit 100 mm Lénge, 100 mm Breite und 40 mm Hohe aus St 37 mit geschliffener
Oberflache bzw. Messung mit Haftkraftprifer SAV 486.40. Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen zugrunde,
sind die angegebenen Nennhaftkrafte nicht mehr giltig.

Weitere Einflisse zur magnetischen Spannung finden Sie im Kapitel 1.4.

Plktogramme for geeignete Bearbeﬂungsverfuhren Die Nennhaftkrafte in Newton fir Elektro- und Permanent-Elektro-Haftmagnete gelten bei 100 % Belegung der Haftflache

und bei optimaler Belegungsdicke fir ein geschliffenes Werkstiick aus St 37. Da auch der Werkstoff lhrer Produkte wichtig

ist, beraten wir Sie gerne. Weitere Einflisse auf magnetische Haftkréfte sind in Kapitel 1.4 zusammengefasst.
g; Bohren .|i Schleifen
1]
Angaben zu elektrischen Geréten
Q Draht-Erodieren ]%I Senk-Erodieren
= Die relative Einschaltdauer (ED) in % bezieht sich, falls nicht anders angegeben, auf eine Spieldauer von 10 min.
o = Elekiro-Magnet-Spannplatten (Kapitel 1.2.2) sind fir 100 % Einschaltdauer ausgelegt.
Q Drehen e Laser-Schweif3en = Bei Elekiro-Permanent-Magneten ist die minimale Zyklusdauer auf drei Minuten ausgelegt. Bei erforderlichen kiirzeren

Zyklusdauern beraten wir Sie gerne.

Technische Hinweise

Die technische Weiterentwicklung bleibt vorbehalten.
Fir Druckfehler und Irrtimer Gbernehmen wir keine Gewdhr. Fir entsprechende Hinweise bedanken wir uns vorab.
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SAV
VORWORT DR. STEFAN HAMM
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SAV

Sehr geehrte Damen und Herren,

Magnetsysteme, umlaufende und stationére Spanntechnik —

unsere Kompetenzfelder zeigen, was SAV kann und wofir wir
stehen: kundenorientierte, durchdachte und zukunftsfahige
Lésungen. Wir entwickeln, wir produzieren, wir liefern Spann- und
Automatisierungssysteme und wir denken in Lsungen. Das zeigt
sich sowohl in unseren bewdhrten Standardsystemen als auch in den

Sonderlsungen, die wir maf3geschneidert fir unsere Kunden entwickeln.

Damit Sie fir Ihre Anforderungen auch garantiert die passende Lésung
bei uns finden, vereinen wir seit 2016 unsere Kompetenzen unter dem
Dach der SAV GmbH und biindeln so effizient unser Know-how. Das
ermdglicht es uns, alles aus einer Hand zu liefern, egal fir welchen
Kompetenzbereich, egal fir welche Branche. Geschulte und erfahrene
SAV-Fachexperten stellen an unseren drei deutschen Standorten hdchste
Qualitétsstandards sicher — ,Made in Germany”. Daher lautet unsere

Devise: Wir halten, was wir versprechen!

Insbesondere in Zeiten von Industrie 4.0 und der Vernetzung von
Produktionsketten braucht es Losungen mit Weitsicht und héchsten
Sachverstand fiir Prozesse. Mit unserer 40-jahrigen Erfahrung in der
Herstellung intelligenter Spanntechnik und Automatisierungslésungen
sind wir der richtige Ansprechpartner, um industrielle Fertigungsprozesse

mit dem Einsatz von Spanntechnik zu optimieren.

Lassen Sie sich von SAV iberzeugen!

O

DR. STEFAN HAMM
GESCHAFTSFUHRER DER SAV GMBH
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(X
WOFU R WI R Bei allem, was wir tun, steht fir uns der Erfolg unserer

Kunden an erster Stelle. Mit unserer langjéhrigen

STE H E N Erfahrung in Sachen Materialbeschaffenheit,

unterschiedliche Werkstiickgeometrien und Handling-

Praxis garantieren wir lhnen:
= Qualitdt, Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit

= werksbezogene Leistungsfahigkeit

fir maximale Performance

= Flexibilitat durch eigene Entwicklungs- und

Produktionskompetenz unter einem Dach
= minimale Spann- und Ristzeiten

= Automatisierung und effiziente Kombinationslésungen

11 WIR STELLEN
HOHE ANSPRUCHE.
AN UNS SELBST.



UNSERE WERTE

SAV

GEMEINSAM
SPANNENDES
SCHAFFEN

Unser tagliches Handeln beruht auf Werten, die
unsere Firmenkultur und den Umgang miteinander
ausmachen: Wir pflegen ein partnerschaftliches
Verhdaltnis mit unseren Kunden. Zusammenarbeit ist
bei SAV langfristig angelegt, Vertrage und Preise
verhandeln wir offen, sachlich und fair. Was uns
besonders wichtig ist: Natirlich gelten diese Werte

auch fir unsere Mitarbeiter und Lieferanten!

UNSERE ZIELE

=

E\

SAV

DAS IDEALE ERGEBNIS
IM BLICK

Wir haben das Wesentliche vor Augen. Deshalb setzen wir
uns bei SAV Ziele, die effiziente Prozesse und maximalen

Kundennutzen sicherstellen.
SAV ...
... reduziert Komplexitét.

Denn wir sind lhr Ansprechpartner fir alle Spann- und

Handling-Aufgaben.

... steigert die Effizienz.

Denn wir sind lhr Ldsungsanbieter fir sémtliche Spanntechniken
und Prozessanforderungen bis hin zu automatisierten

Systemlésungen.

... reduziert Kosten.

Denn wir bieten lhnen intelligent kombinierte Spannmittel und

individuelle Systemlésungen.

... erhoht die Sicherheit.

Denn wir sind |hr generalverantwortlicher Anbieter fir den

kompletten Werkstick-Handling-Prozess.
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intensive Erweiterung des
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SAV SAV

SAV steht fir Qualitét ,,Made in Germany” U NS E RE
Wir produzieren in Deutschland in unseren Fertigungsbetrieben STAN Do RTE

Nirnberg, Mittweida und Gdppingen.

-t <,
y

SAV GmbH | Nirnberg
Gundelfinger StraBe 8
90451 Nirnberg
Deutschland

X

”~

SAV GmbH | Géppingen
Torécker 5

73035 Goppingen
Deutschland

Servicestelle

Asien Pazifik

«[
FL

SAV | Memmingen
Luitpoldstr. 32
87700 Memmingen
Deutschland

t

a\ o .Q\J\‘
\
e

Hotline: +49 911 94 83 -0

Email: info@sav.de

|

Homepage: www.sav.de

SAV | Frankreich
196 Rue Louis Armand
73800 Montmelian
Frankreich

Hotline: +33 04 79 70 11 28 }
Email: info@savfrance.fr Q v l

Goppingen

Homepage: www.savfrance.fr

SAV | POLSKA SP Z O.0.ULl.
Fordonska 27A

85-719 Bydgoszcz

Polen SAV Internationale Niederlassungen
Hotline: 52 321 91 40, 695 266 855

Email: info@sav-polska.pl

Tschechische Republik, Polen, Frankreich, Niederlande und China

Homepage: www.sav-polska.pl
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SSONDERS

WAS U NS = Spannsysteme nach magnetischen, hydraulischen,

mechanischen und vakuum-technischen Prinzipien

BESON DE RS = Kombinationen fir stationdre und umlaufende
MAC HT Spanntechnik

Bewdhrte Standardsysteme und

UNSERE
LEISTUNGEN

. . ges individuelle Sonderldsungen
Wir denken in Lésungen

Hochste Qualitatsstandards

... und bringen zusammen, was ein zuverlassiger

Produkte ,Made in Germany”
Werkstick-Handling- und Spann-Prozess erfordert:

Brancheniibergreifende Kompetenz
= Schnelligkeit und Qualitét

Lasungen fir fast alle Bearbeitungsverfahren
= Effizienz und Prazision

Entwicklungs- und Produktionskompetenz

= Individualisierung und Automatisierung unter einem Dach vereint

= Berechenbarkeit und Kreativitét

Unterstiitzung in der kompletten Produktentwicklung
Wo andere einen Widerspruch sehen, sehen — von der ersten |dee bis zu After Sales Services

wir Lésungen. Echte Herausforderungen gehéren

zu unserem Spezialgebiet.



SAV

SAV ENGINEERING
WORKFLOW

WIR MACHEN MEHR
AUS IHREN IDEEN

Als Magnet-, Spanntechnik- und Automationsexperte
sind wir EIN Ansprechpartner fir den Gesamtprozess:
An unseren drei deutschen Kompetenzzentren bieten
wir lhnen die komplette Palette an Méglichkeiten, um
lhr Projekt effizient zum Erfolg zu bringen. Ob Sie
einzelne Qualitatsprodukte im Standardsektor bei uns
bestellen oder eine Sonderlésung fir lhre spezifische
Anforderung entwickeln méchten: Wir sind an

lhrer Seite, von der ersten Idee bis zur erfolgreichen
Umsetzung — und noch dariber hinaus.
Kostentransparenz von Anfang an und viele

Jahrzehnte Engineering-Erfahrung inklusive.

SAV

UNSER
WORKFLOW

Technische
Beurteilung

After Sales Machbarkeits-
Service studie/Layout

0)

Lieferung,
Montage Simulation
Inbet.riel;r.\%hme 08 S/\\/ 03 & Berechtnung

& Einweisung ENGINEERING
WORKFLOW

04

Modellierung
& Konstruktion

Tests,
Optimierung
& Abnahme

Freigabe

HAeLGoL & Detaillierung

Zu Beginn einer jeden Planung steht die
Technische Beurteilung Ihres Vorhabens
sowie der Vertrieb. Bei der anschlieBenden
Konstruktion setzen unsere Fachexperten
die Theorie in die Praxis um und erarbeiten

alle relevanten Details, bis lhre Lésung

1 EIN ANSPRECH-
PARTNER FUR DEN
GESAMTPROZESS!

in der Produktion schlieBlich Formen
annimmt. Fir uns ist mit der erfolgreichen
Inbetriebnahme und Einweisung der
Engineering-Prozess noch lange nicht
beendet: Mit einem umfangreichen After
Sales Service bieten wir unseren Kunden

einen langfristigen Mehrwert.

Wir haben im gemeinsamen Austausch mit unseren Kunden unsere Kompetenzen

- immer wieder mit neuen Herausforderungen — Gber 40 Jahre lang entwickelt.

Unsere Motivation: power. people. passion.



UNSERE
ARBEITSBEREICHE

SAV

SAV

{4l

STATIONARE SPANNTECHNIK

T

UNSERE ANWENDUNGEN SIND VIELSEITIG WIE WIR

Unsere Expertise liegt gleichzeitig in der Breite und in der Tiefe: Magnet-
und Prézisionssysteme, stationdre und umlaufene Spanntechnik sowie
Automatisierungsldsungen zdhlen zu den SAV- Kernkompetenzen, die wir als

Standardausfihrung und als kundenindividuelle Sonderlésung anbieten.




SAV

UNSERE LOSUNGEN FUR
BEARBEITUNGS-VERFAHREN

L
I
O

Bohren

Draht-Erodieren

Drehen

PRAZISE, SICHER, FLEXIBEL -
BEI ALLEN BEARBEITUNGSVERFAHREN

Wir stehen fir Vielfalt: Deshalb kommen die SAV-Hochleistungsmagnete in
allen Bereichen der Spanntechnik zum Einsatz. Da wir unsere Entwicklungs-
und Produktionskompetenz unter einem Dach vereinen, kénnen wir flexibel
auf die individuellen Anforderungen unserer Kunden eingehen und bieten
Standardausfihrungen genauso wie kundenindividuelle Sonderanfertigungen.
Damit finden wir immer die ideale Losung fiir Ihre Aufgabe - egal um welches
Bearbeitungsverfahren es sich handelt: vom Schleifen iber Frésen und Drehen

bzw. Hartdrehen bis zum Entmagnetisieren.

Entmagnetisieren .|§ Schleifen
—

I@I Frasen ‘\é‘ Senk-Erodieren
Messen v Laser-Schweif3en
) ]

SAV

BRANCHENWEIT
ERFOLGREICH

=
T

AUTOMOTIVE

Dank unseres umfangreichen Produktportfolios und unserem grofBen fachlichen
Know-how kommen SAV-Lésungen in unterschiedlichen Bereichen zur Anwendung:
vom Maschinentisch bis zur vollautomatischen Produktion. Ob in den Sparten
Automotive, Maschinenbau, Medizintechnik, Luft- und Raumfahrt, Stahlbau oder im
Werkzeug- und Formenbau — wir sind in allen Branchen und allen Disziplinen der
Spanntechnik in unserem Element. Weil wir von Grund auf verstehen, um welche

Anforderungen es heute in einer modernen Produktion wirklich geht.

S R B & N

WERKZEUGMASCHINEN- STAHLBAU MEDIZINTECHNIK LUFT- & WERKZEUG- &
PRODUZENTEN INFRASTRUKTUR RAUMFAHRT FORMENBAU
LAGERINDUSTRIE
27



SAV SAV

WIR DENKEN IN LOSUNGEN -
WIR KOMBINIEREN EXPERTISE
- _73_“% \“‘-..‘ "

. EB MAGNETSYSTEME

- —

¥

STATIONARE SPANNTECHNIK

]

UMLAUFENDE SPANNTECHNIK

UNENDLICH
LOSUNGSORIENTIERT

Alles andere als Standard: Jede Idee ist einzigartig und erfordert

ein besonderes Vorgehen. Deshalb sind wir von SAV darauf

spezialisiert, lhre Vorstellungen und Wiinsche mit individuellen
Produktlésungen zu erfillen — ganz ohne Kompromisse. Dazu
bedarf es mehr als theoretischer Konstruktionskenntnisse: Es braucht
Gefiihl fir unterschiedliche Materialien und deren Eigenschaften,
Verstdndnis fiir die Komplexitét von Prozessen und Kreativitdt fiir

das Finden der sichersten Lésung.

28 29



SAV

SAV

VORWORT
MARTIN SCHACHERL

‘ ‘ Sehr geehrte Damen und Herren,

wir bringen zusammen, was ein richtiger Werkstick-Handling-
Prozess erfordert: Schnelligkeit und Qualitat. Effizienz und
Prézision. Individualisierung und Automatisierung. Denn echte

Herausforderungen gehéren zu unserem Spezialgebiet.

Unsere Spanntechnik-Experten realisieren die
unterschiedlichsten Anforderungen prozessoptimiert. Wir
kombinieren alle maglichen Spann- und Handlings-Disziplinen

intelligent, vorausschauvend und individuell miteinander.

Lernen Sie unser umfangreiches Angebot kennen!

MARTIN SCHACHERL
GESCHAFTSFUHRER DER SAV GMBH
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SAV

MAGNETSYSTEME

Magnetische Spannlésungen sind fir uns alles
andere als Standard. Beim Bau unserer Hoch-
leistungsmagnete kommt unsere ganze Erfahrung
in Sachen Materialbeschaffenheit, Konstruktions-
technik und Maschinenintegration zum Tragen.

Unser Produktprogramm im Bereich Magnetsysteme
umfasst permanente, elektro-magnetische und
elektro-permanente Spannprodukte im Standard-
und Sonderbereich.

Neben den klassischen Spannmagneten bieten wir
Sinustische, Entmagnetisiergerdte, Polplatten und
eine Vielfalt an magnetischen Hilfswerkzeugen.

Die Entwicklung von Spannmagneten zum Frésen
revolutionierte die Produktionstechnologie:

= minimale Spann- und Ristzeiten

= magnetisch aktive
Werkstickpositionierung

= 5-Seiten Bearbeitung
= universell und flexibel

= verschleiBfrei

Magnettechnik:

= flachige Haftkraft
= hohe Dampfung
= Niederziehen unebener Teile

= hohe Betriebs- und
Prozess-Sicherheit

= auch fir gréBere
Luftspalte geeignet

= sicher in Prozess und
Aufspannung

= hoher Wirkungsgrad
= extreme Spannkrafte

= optimale Werkstickdémpfung

= hohe Flexibilitat bei giinstigen
Anschaffungspreisen

= fir sehr grofie Teile

= Voll- oder Teilbelegung
des Maschinentischs

= modulare Bauweise

= fir Palettierung

“ WIR ENTWICKELN

UND FERTIGEN
MAGNETSYSTEME
AUCH INDIVIDUELL
NACH IHREN
WERKSTUCKEN UND
BEARBEITUNGS-
ANFORDERUNGEN.

SPRECHEN SIE UNS
EINFACH AN

DIETER LEIKAUF
LEITUNG MAGNETSYSTEME

SAV



AUSWAHLKRITERIEN NACH MAGNETPRINZIPIEN

SAV

1. MAGNETSYSTEME ~
1.1 AUSWAHLKRITERIEN NACH MAGNETPRINZIPIEN

> DAS RICHTIGE PRODUKT FUR JEDE ANWENDUNG

PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN
EIGENSCHAFTEN

= mechanische, manuell betétigte Schaltung

" senr nie Iges iviagnerrel ein Haften vor panen - . ._J& k :

= keine Wérmeverziige durch elektrische Energiezufuhr il

. L ! e

= palettierbar by “f”/ -~ ‘h‘
= Baugrdfle mit einer Schaltung bis zu 600 x 300 mm 'y ;’»"?"""” - ‘fj
= kostengiinstig \

= bei Rundmagneten Angaben zur maximalen Drehzahl beachten
= im Bereich der Einschaltmechanismen ist die Haftkraft konstrukfionsbedingt
etwas niedriger

ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN
EIGENSCHAFTEN

= Krafterzeugung durch dauerhafte Stromzufuhr

= tiefe Magnetfelder fir grofBere Luftspalte = e %
= nicht palettierbar "" g Y
3

= bei Rundmagneten max. Drehzahl beachten (Kapitel 1.4)
= Warmedehnung von einigen 0,01 mm je nach Einschaltdauer
= Auslegung fir 100% ED
= stabile Haftkréfte auch bei relativ tiefer Zerspanung
von diinneren Blechen
= je nach Bauart auch mit Wasserkihlung
= gute Entmagnetisierqualitét und Reproduzierbarkeit der Haftkréifte
= Haftkrafteinstellung und Entmagnetisierung iiber Steuergerdt regelbar

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN
EIGENSCHAFTEN

= Krafterzeugung durch Stromimpuls mit Daver 800 ms
= kein daverhafter Energieverbrauch
= keine Warmedehnungen, Hochstprézision beim Schleifen
= mit Stecker palettierbar
= je nach Bauart auch mit Entmagnetisierzyklus
= maximale Betriebssicherheit
= extreme Haftkréfte bei Magnetplatten zum Fréisen
= Auslegung fir 3 min kleinste Zyklusdauer (Zeit Teil zu Teil),
kiirzere Zyklusdauern auf Anfrage méglich
= Haftkrafteinstellung und Entmagnetisierung tber Steuergeriit regelbar
= bei Rundmagneten Angaben zur maximalen Drehzahl beachten (Kapitel 1.4)
= Energiezufuhr auf Wunsch auch mit Stecker zur einfachen Spindelintegration
= Spindelflansch auf Anfrage maglich

power. people. passion.
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1. MAGNETSYSTEME @I :l@

1.2 MAGNETSYSTEME STANDARD e
—
o
KAPITEL TITEL SEITE
{
PERM & EI
1.2.1 Permanent-Magnet-Spannplatten 38
uulfl.l.uu-‘ 1.2.2 Elektro-Magnet-Spannplatten 58

1.2.3 Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten 78

1.2.5 Polplatten, Magnetblécke und Zubehar 144

EP
- -
% 1.2.4 Prazisions-Sinustische mit Magnet 128
I
E

= 1.2.6 Elektro-Haftmagnete 156
L‘!,_,. - 1.2.7 Lasthebemagnete 164
=
N 4 1.2.8 Entmagnetisiergerdte 170
L 1.29 Magnetische Schweif3hilfen 176

|

1.2.10 Kleinmagnete 186
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SAV

1.2. MAGNETSYSTEME STANDARD PERM
1.2.1 PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN
SEITE 44 - 56 i
BEARBEITUNGS- R
SAV-ART.-NR.  BEMERKUNGEN POLTEILUNG oo o, SEITE o

PERMANENT-MAGNET-PALETTEN

220.30 Préizisions-Palette 1,9 mm i Q @ 44 e EI
*.'.‘ . ' o~ N o i 220.31 Prazisions-Palette 6 mm .@. \é’ @ 45 ©

-

KAPI

220.32 Standard-Palette 15 mm LON: [RW:W 45

MAGNETSPANNTURME UND MAGNETSPANNWINKEL jﬂ
j: 3 24290 Magnet-Spannwinkel 1,9 mm lﬂ_‘ él 46
1 b
\:”/ 24291 Magnet-Spannturm 15 mm g @ 46 N

PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN, RECHTECKIG

243.01 Standard 1,9 mm lﬂ_‘ \%I 47 EI

“:-% 243.07 Flache Bauform 1,9 mm ﬂ, \gd 47

< n
% ~ 243.10 Fir schwer spannbare Teile 6 mm l@l i ]%I @ 48 -
243.11 Fir Frasbearbeitung 15 mm l@l i‘ @ 49
PERMANENT-RUND-MAGNETE, NEODYM-RUNDMAGNETE UND LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN w|m‘
Zum Spannen von kleinen | 0
24401 und diinnen Werkstiicken 1,9 mm i -@ ‘IQ o
Zum Spannen von St 3 mm -
248.01 profilierten Werkstiicken Ms 1 mm i 'Q 50 I
B 244.03 Fir kleine und mittelgroBe Werksticke 7 mm i‘ 51 1
S 2 {g
- - 244.06 Fir runde, ringférmige Werkstiicke Radialpolteilung i Q 52
- N
Zum Spannen . . 3
AN von profilierten Werkstiicken Serelellpelizting Igj‘l 'Q £2 -
244.07 Fir kleine, schwer spannbare Teile 6 mm l@l i Q ]Ei?l 53 —
244.10 Schaltbar 13 mm dl A 54
24411 Mit verstarktem Magnetsystem 15 mm i a 54 o
FLANSCHE -
248.90 Kurzkegelflansche verschraubt - EJ_I Q 55
1 Kurzkegelflansche verschraubt |
% 24891 mit Stehbolzen - i él 55 Q
i Kurzkegelflansche verschraubt o
24892 mit Camlockbefestigung - Ej‘l Q 9 «
Kurzkegelflansche verschraubt -
24894 Morsekegelaufnahmen - i a 26 I

* Erklérung der Piktogramme auf Seite 4 B"'
power. people. passion. .
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SAV SAV

AUSWAHLKRITERIEN AUSWAHLKRITERIEN

4 O O Ly 4 O A
1 1
PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN |;il—| PERMANENT-RUNDMAGNETE N
z —
i & z £
I z & = 4 &
) w a | = o {
= Q :‘2 (o] = = o)
o 2 o & g z o & o E
m w ™ 7] o w [} w i
o 0 'E X Z I 'E ¥
> g < < S o < z
& & T @ 4 o T @ i
8 ” D 5 ﬁ-e!‘.“.: . L
= B 3 Enge Polteilung, niedriges Feld
Q - . 1 . 3 nge Po g, g , .
; h = Universal-Palette Seite 44 V — — V ; - fir donne Teile Seite 50 V V — V
<< 3 —
7] ]
b | Palette fir schwer spannbare und . 3 . ) ) o ) ) «
; 8 Keine Werkstiicke Seite 45 V V V V g; Geringes Eigengewicht, fir diinne Teile Seite 51 V — — —
& X I
o 0 i
™ g ] o g
g Ay Szl v il el B 3 é'% Haftstarker Magnet fir ringférmige Teile
N . . . . - ah _ b .
; grofen Teilen, adaptierbar zu den meis-  Seite 45 V V — V ; . \ auch zum Hartdrehen Seite 52 V / V —
3 ten Nullpunktspannsystemen 3 . 7 0
& S —
S 3 Enge Polteilung bei hoher Haftkraft
< -~ . . << g g ’ .
‘; Magnet-Spannwinkel Seite 46 V - - V ; fir kleine und schwer spannbare Teile Seite 53 “ V V V
3 & .
> = Q
N < S N
< .. . < Zusatzmagnet mit kleinem Durchmesser, 5 =
c; Ausfihrungen auf Kundenwunsch Seite 46 — V V — t; fir Kleine Werkstiicke Seite 54 V — — —
5) - 5,
S = ;?
™ e . . —
I - , Universeller Standard-Schleifmagnet, . < . - . .
; % ] / oaletfierbar Seite 47 “ — — V ; Haftstarker Magnet fir plattenférmige Teile Seite 54 V V V — .
b = \
5 -
)
Rﬁ Niedrige Bauhéhe, palettierbar Seite 47 V — — V N
- (
& S,
=4 *
g . Fur kleine, schwer spannbare Seite 48 V V V V -
> % ~ Werkstiicke I
S
|
; Universeller Frasmagnet, palettierbar Seite 49 V V V — o
<< N
) -
Bz
=
40 41 -




SAV SAV

» ANWENDUNGEN » KUNDENNUTZEN

PERMANENT MAGNETSPANNPLATTEN
FURS SCHLEIFEN/ERODIEREN

Senkerodieren mit
Neodym-Rundmagnet

SAV 244.07 & EI
?
o
N
. ' o
SAV 243.07 :
SAV 243.01 :
SAV 243.11 EI
[ I(!
. W X
Permanent-Magnet-Spannleiste o e -
mit Hochenergie-Magnetsystem.
Magnetisch isolierte Anschlag- = Magnet mit hoher ,gleichmaBiger” Haftkraft; = Leichte Schaltung; Sicherheit
leiste zur Schleifbearbeitung von Leistuna. Genauiakeit
Teilen unter 20°. 9 9 = Einzigartiges Schaltsystem, keine Verformung; w

= GroBer magnetisch aktiver Bereich; Flexibilitat Genauvigkeit

1.2.6 E.

= Niedriges Magnetfeld; Genavigkeit, Sicherheit

SAV-PALETTIERSYSTEME = Anschlagsleiste mit Nute; Genavigkeit = Stahlgehduse kann bearbeitet werden;

B\
]|

= Einzigartiges Schaltsystem, keine Verformung;

. . . . Flexibilitat ™
Permanent-Magnet-Spannplatten mit Referenzsystem und Spilbohrungen. Anschlage integriert im Gehduse; Sicherheit .
Wir liefern Spannmittel zum Erodieren auf Wunsch mit jeder Adaption.
Permanent-Magnet-Spannplatten mit Referenzsystem zum e o
Einsatz im Dielektrikum. Die Werkstiicke werden auf3erhalb -
der Maschine aufgelegt und die Position vermessen. = Leichtes Gegenfeld beim Ausschalten = Schaltung von oben, ideal fir t(//
erleichtert abnehmen von Werkstiicken; Senkerodierarbeiten; Flexibilitt o
Sicherheit, Flexibilitat i
= Doppeltes Neodym-Magnetsystem fir sehr Genavigkeit —
hohe Haftkraft; Leistung, Sicherheit - Leichte Schaltung; Sicherheit “Ql
O = Flache Bauweise; Flexibilitdt o
«

= Volles Stahlgehduse; hohe Genavigkeit,
hohe Stabilitct

= Komplett dichtheitsgeprift; Sicherheit

1.2.10 |
S N S




SAV

VA N PERMANENT-MAGNET-PALETTE

Querpolteilung P = 1,9 mm

VERWENDUNG

In Verbindung mit Nullpunktspannsystemen.
Adaptierbar zu den meisten Systemen.

MATERIAL
Grundkérper Aluminium mit Polplatte St 37/VAA

TECHNISCHE DATEN

= Gewindebohrungen fir Anschlagleisten und
Anschlagwinkel méglich.

= Magnetfeldhhe: 4 mm

= Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm

= Nennhaftkraft: 80 N/cm?

= Polteilung: 1.9 mm

SAV

SAV 220.31

VERWENDUNG
In Verbindung mit Nullpunktspannsystemen.
Adaptierbar zu den meisten Systemen.

MATERIAL
Grundkérper Aluminium mit
Polplatte St 37/VAA
I om 1
A B c* D E F

PERMANENT-MAGNET-PALETTE

echte Querpolteilung P = 6 mm

TECHNISCHE DATEN

geringes Gewicht bei hoher Nennhaftkraft

Abnutzbarkeit der Polplatte: 2 mm
Nennhaftkraft: 120 N /cm?
Gewindebohrungen fiir Anschlagleisten
und Anschlagwinkel méglich

niedriges Magnetfeld

Spannbohrungen auf der Oberseite auf
Wunsch

240 240 60 126,0 - -

280 280 66 1660 800 80,0
320" 320 65 2060 80,0 800
3200 320 65 2340 1230 1230

* Exaktes Maf3 wird Gber das Referenzsystem bestimmt.
Y Mit 45° Fasen an den Ecken fiir Palettenwechsler

BESTELLBEISPIEL

= Stiick TR kg Bl 4 St
Schaltstellen Gewicht

1 18,0

2 21,5

1 25,0/36,0

2 36,0

€]

A

E F

1]

R
«
-

EP
[ ]

1.2.3

1.2.4

Benennung SAV Nr. - A x B - Schaltstellen - Referenzsystem - Adaption
Permanent-Magnet-Palette  SAV 220.31 - 320 x 320 - 2 - Referenzsystem - Adaption

5

* MaB C ist Richtwert, und wird exakt

iber das Referenzsystem bestimmt.
I mm ] {and Stiick T kg i
A B c* D Schaltstellen  Gewicht 0,5 1,5
240 240 46 204 1 19,0 St 37
280 280 67 230 2 250
3200 320 60 250 1/2 32,0 V4A<<~ &VAA
* Exaktes Maf3 wird ber das Referenzsystem bestimmt.
! Mit 45° Fasen an den Ecken fiir Palettenwechsler 2 2

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A x B - Schalistellen - Referenzsystem - Adaption
Permanent-Magnet-Palette  SAV 220.30 - 320 x 320 - 1 - Referenzsystem - Adaption

44

—

SAV 220.32

PERMANENT-MAGNET-PALETTE

Querpolteilung P = 15 mm

-
VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN
Zum Spannen von mittelgrofen bis grof3en = Alu-Gehéuse, fir Aufbau oder Einbau
Teilen beim Schleifen, Frésen und Erodieren. = Anschlagleiste an 3 Seiten
Adaptierbar zu den meisten Nullpunktspann- = 2 Schaltstellen
systemen. = Sechskantschlissel
= Bedienungsanleitung
MATERIAL = Ausfihrung feingefrast
Grundkérper Aluminium mit = Polteilung St/Ms: 12/3 mm
Polplatte St 37/V4A = Nennhaftkraft: 130 N/cm?

= Magnetfeldhshe: 6 mm
= Abnutzbarkeit der Polplatte: ¢ mm
= Nachbearbeitung Unterseite: bis 12 mm

11 St
= mm = ko i
A B c* D Gewicht

240 240 63,5 198 21,5

280 280 63,5 228 29,0

320" 320 68,5 258 38,0
* Exaktes Maf3 wird ber das Referenzsystem bestimmt. 4M
! Mit 45° Fasen an den Ecken fir Palettenwechsler —— 5

BESTELLBEISPIEL

Benennung SAV Nr. - A x B - Adaption

Permanent-Magnet-Palette  SAV 220.32 - 320 x 320 - Adaption

C*

I <

1.2.9

1.2.10 H




SAV SAV

PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit feiner Querpolteilung P = 1,9 mm

VAV M PERMANENT-MAGNET-SPANNWINKEL

mit feiner Querpolteilung P = 1,9 mm, firr Horizontal-Bearbeitung

SAV 243.01

VERWENDUNG:
Vorwiegend fiir horizontale Bearbeitung von
Werkstiicken.

AUSFUHRUNG:

Spannwinkel aus St 52-3. Die Lieferung erfolgt
mit Permanent-Magnet-Spannplatte SAV 243.01.
Lamellen aus 0,5 mm Ms/1,4 mm St. Der Spann-
winkel kann auch mit anderen schaltbaren
Permanent-, Elektro- oder Elektro-Permanent-
Magnet-Spannplatten ausgefihrt werden.
Spannnuten (N).

TECHNISCHE DATEN

= Parallelitst und Winkligkeit: 0,005/100 mm
= Nennhaftkraft: 90 N /cm?

= Magnetfeldhche: 6 mm

= Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm

VERWENDUNG
Zum Spannen von diinnen, kleinen, mittelgrofien
und grofien Werkstiicken geeignet.

AUSFUHRUNG

Durchgehende Querpolteilung, gleichbleibende
Haftkraft Gber die ganze Breite. Lamellen aus
0,5 mm Ms/1,4 mm St.

Mit Adaption fir Nullpunktsystem lieferbar.

——mm—— ki

TECHNISCHE DATEN

= Nennhaftkraft: 80 N/cm? (140x70)
Q0 N/cm? (ab 175x100)

= Magnetfeldhshe: 6 mm

= Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm

——mm—— kg

1.2.2

EP
[ ]

1.2.3

T mm . — kg A B C* D Gewicht A B C* D Gewicht jﬂ

A B C D E Gewicht - A 140* 70 49 103 3,7 450 150 51 417 30,0
250 150 190 30 156 38,0 I:I: 175 100 49 147 70 300 200 51 267 26,2 14 05 <
350 150 190 30 156 52,0 200 100 49 177 8,1 400 200 51 373 350 f L N
400 200 240 30 175 75.0 | | 255 130 49 223 145 500 200 51 466 43,7 A =

L — _ = 150 150 51 18 98 600 200 51 566 52,4 B —
200 200 240 30 175 795 :I&\ ': IEI 250 150 51 223 16,4 500 250 56 464 58,5
A 300 150 51 267 197 500 300 56 462 70,2 = — —
J_ﬁ 350 150 51 316 230 600 300 56 557 84,2 —
* Schaltung stirnseitig mit Zugstange

BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL n
Benennung SAV Nr. - A Benennung SAVNr.-AxB —

Permanent-Magnet-Spannwinkel ~ SAV 242.90 - 500 Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.01 - 500 x 200

Ausfishrung mit Spiilbohrungen zum Erodieren lieferbar.

PERMANENT-MAGNET-SPANNTURME

Spanntiirme, prézisionsgefrast

4G

IVEILY A PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN dl &

mit feiner Querpolteilung P = 1,9 mm, niedrige Ausfiihrung

SAV 24291

VERWENDUNG
Fir horizontale Fréis- und Bohrbearbeitung.

AUSFUHRUNG

Spannturm aus St 52-3, prazisionsgefréist.

Mit 4 Stiick Permanent-Magnet-Spannplatten
SAV 243.11, verstérktes Hochenergiesystem,

15 mm Polteilung, Befestigungsbohrungen nach
Absprache.

TECHNISCHE DATEN

= Rechtwinkligkeit: 0,03/1000 mm
= Parallelitét: 0,04/1000 mm

= Nennhaftkraft: 150 N/cm?

= Magnetfeldhche: 12 mm

= Abnutzbarkeit der Polplatte: 5 mm

VERWENDUNG
Vorwiegend fir Erodier- und Schleifarbeiten.
Fir dinne Teile geeignet.

AUSFUHRUNG

Extrem niedrige Bauhdhe und gewichtsoptimiert.
EIN-AUS-Schaltung von oben. Standardaus-
fohrung ohne Spiilbohrung. Lamellen aus

0,5 mm Ms/1,4 mm St. Mit Spiilbohrung(en)
gegen Aufpreis lieferbar. Mit Adaption fir
Null-Punkt-Spannsystem lieferbar. Anschlagleiste
léngs und quer. Befestigung mit Pratzen.

TECHNISCHE DATEN

= Nennhaftkraft: 80 N/cm?
= Magnetfeldhdhe: 6 mm

= Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm

A
I om 1 ke
D A B C*°:§ D  Gewicht i
| mm T ke ~ 175 100 320 120 45
A B C D E F Gewicht o—T—e 250 150 34,5 194 10,0 “Ql
300 150 415 320 200 455 183,0 T ° —ﬂ 300 150 34,5 245 12,5
A i e e ER 350 150 34,5 295 140
500 200 620 400 256 660 395,0 l_ J_| ), , 14 0,5 O] o (-]
600 300 660 500 356 700 6160 400 200 350 344 230 R
==y
D L
BESTELLBEISPIEL I I BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr.-AxB Benennung SAVNr.-AxB

Permanent-Magnet-Spannturm ~ SAV 242.91 - 600 x 300

Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.07 - 350 x 150

1210 [




SAV SAV

PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN g | FL'—.

NEODYM-MAGNET-SPANNPLATTE ] 4. . . .
SAV 243.10 mit P = 6 mm Querpolteilung, Neodym-Eisen-Bor-Magneten, extrem hohe Haftkraft g l;il_' ]Eitl SAV 243.11 ":::;:;:Et‘ie:;;:: Querpolteilung P = 15 mm, mit Neodym-Magneten,

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN

Fir schwer spannbare Werkstiicke, wie Ferrotic, Hartmetall mit Kobalt- = Nennhaftkraft: 120 N/cm? Fir die Schwer- und Schruppzerspanung geeignet. Das dichte, maxi- = Nennhaftkraft: 150 N/cm? «

anteil, sehr kleine Werkstiicke. Zum Schleifen von magnetisch schwer (auf induzierbarer St-Fléiche: 180 N/cm?) mal konzentrierte Magnetfeld ermdglicht Einsatzbereiche bei kleinen, = Magnetfeldhshe: ca. 12 mm {

spannbaren Werkstiicken sowie zum Harffrésen geeignet. = Magnetfeldhshe: ca. 4 mm mittleren und grofen Werkstiicken, auch mit rauher oder unebener = Abnutzbarkeit der Polplatte: 5 mm -
= Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm Oberfléche.

AUSFUHRUNG

Extrem hohe Haftkraft durch speziell entwickeltes Verfahren. Stabiler AUSFUHRUNG -

Ganzstahlkérper. Separate EIN-AUS-Schaltung an den 2 Stirnseiten Haftstarkes Neodym-Magnetsystem. EIN-AUS-Schalter iber Hand- e EI

méglich. Lamellen aus 4 mm St und 2 mm Gief3harz mit NdFeB-Magneten hebel. In AUS-Stellung erleichtert ein schwaches Gegenfeld das

im Polspalt. Abnehmen der Werkstiicke. Die Magnete sind mit Léings- und Quer-

anschlégen versehen.

124 Fe | 123

126 == 1.2.5

B\
]|

I mn 1 ke
A B C “°:§ D  Gewicht A B
250 150 56 199 17,0 D

28 g 1ar

300 150 56 244 20,0

350 150 56 289 24,0 1= H A T H
400 200 59 349 350 _E£ INNNNNRNNEEE » {{H_ﬁ_ j
500 200 59 439 44,0 i @ L I Ql

600 200 59 544 520
600 300 62 544 870

I mm 1 ke
A B C “°:§ D Gewicht
400 150 87 167 35,0

1.2.9

BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. Benennung SAVNr.-AxB
Neodym-Magnet-Spannplatte  SAV 243.10 Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.11 - 500 x 200

1.2.10 H




SAV SAV

IVEY’XIN PERMANENT-RUNDMAGNETE

mit sehr feiner Parallelpolteilung P = 1,9 mm

IVEYIx PERMANENT-RUNDMAGNETE i

mit Parallelpolteilung P = 7 mm

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN

Zum Spannen von kleinen und disnnen bis = Nennhaftkraft: bis @ 160: 60 N/cm? For kleine und miﬂe|groﬁe Werkstiicke. = Nennhaftkraft: 100 N/cm? «

mittelgrofien Werkstiicken. ab  200: 90 N/cm? = Magnetfeldhshe: 6 mm {
= Magnetfeldhche: 8 mm AUSFUHRUNG = Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm -

AUSFUHRUNG = Abnutzbarkeit der Polfléiche: 5 mm Das spezielle Magnetsystem ermdglicht

Leistungsstarkes Magnetsystem mit Neodym- = Geometrisch gewuchtet: Giite G 6,3 bereits 1 mm starke Teile mit maximaler Haft- .

kraft zu spannen. EIN-AUS-Schaltung erfolgt
durch abnehmbaren Steckschlissel (Radial-
verstellung). Die Maschinenspindel sollte

Magneten und niedriger Magnetfeldhshe.
Magnetkraft stufenlos verstellbar. Auf Anfrage mit
Flansch lieferbar (siche SAV 248.90 bis 248.94).

EP
[ ]

Im Zentrum der Polplatte ist eine Einarbeitung arretierbar sein zum Schalten. ©
im Maf J (Durchmesser und Tiefe) méglich. Bei Auf Anfrage mit Flansch lieferbar (siehe o
ibrigen Grof3en gilt die Abnutzbarkeit 5 mm auf SAV 248.90 bis 248.94).

ganzer Fliche. Konzentrische Linien erleichtern —

das optische Ausrichten der Werkstiicke. iﬂ

B
| mm | ke <
A B *°:§ C D E F G H J Gewicht oA = - :
100 50 71 60 85 4xM8 4 10 20x14 3,0 »]Q_Jr T mm ] r 1/min 4 — ka4 al -
130 50 99 90 115 4xM8 4 10 20x14 5,0 T A B "052 C D E max. Drehzahl  Gewicht H ﬂ
150 50 105 110 132 4xM8 4 10 24x5 7.0 EE‘ P 100 32 80 875 3 350 11 8o [ =
160 57 116 125 142 4xM8 4 16 24x5 90 B I AP R R YT 555 v IR |
200 57 153 150 180 4 xM8 4 16 200x5 15,0 o DH? [0}
250 57 192 200 232 4xM8 4 16  250x5 20,0 F oE E = 0
300 62 227 250 285 4xM8 4 16 300x5 31,0 E N
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A Benennung SAVNr. - A
Permanent-Rundmagnet  SAV 244.01 - 150 Permanent-Rundmagnet ~ SAV 244.03 - 150 m
LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN | X
- ] N
SAV 248.01 4 Q RUNDSCHLEIFEN AUF PERMANENT-RUNDMAGNET i -

zum Auflegen auf Rundmagnete mit Parallelpolteilung

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN \
Zum Spannen von profilierten Werkstiicken auf = Polteilung: Stahl 3 mm, Messing T mm =¥
Magnet mit Parallelpolteilung. Passend zu Rund- = Maximale Einarbeitbarkeit: 8 mm

magenten SAV 244.01 und SAV 244.11.
Es kdnnen durch den Fertigungsprozess Ver-
AUSFUHRUNG farbungen auftreten, die jedoch kein technischer
In den Auflegeplatten kénnen jegliche Art und Mangel sind.
Form von Profilierungen — auch von uns - ein-
gearbeitet werden. Dabei max. Einarbeitbar-
keit beachten. Befestigung auf Magnet nach
Vereinbarung. Lamellenverlauf muss parallel zu
Basismagnet sein.

Anwendungsbeispiel SAV 244.06 mit

B
individualisierten Polschuhen fir bis zu

= mm e ke mmm T ke TN = 300 verschiedene Werksticke. \ !

A B Gewicht A B Gewicht | —1
160 25 40 300 25 140 | B o
200 25 6,0 350 25 19,0 __._.i._ AR I i é P
250 25 10,0 400 30 30,0 | -

1 : ||

3 Uik =

~--+_—— = !

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.01 - 400

1210 [
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SAV SAV

NEODYM-RUNDMAGNETE

mit Parallelpolteilung P = 6 mm,
Neodym-Magnete mit extrem hoher Haftkraft

VPV YE PERMANENT-RUNDMAGNETE 4 A SAV 244.07

mit Radialpolteilung

VERWENDUNG aktiv. Auf Anfrage mit Flansch lieferbar (siche VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN
Fir runde und ringfdrmige Werkstiicke. SAV 248.90 bis SAV 248.95). Gréf3ere Durch- Fir schwer spannbare Werkstiicke, wie Fer- = Nennhaftkraft: 120 N/cm? o
messer mit T-Nuten auf Anfrage. Polspalt mit rotic und Hartmetall mit Kobaltanteil. Fir sehr (auf induzierbarer St-Flache: 180 N/cm?) 1
AUSFUHRUNG Messingpigment. kleine und kleinste Werkstiicke. = Magnetfeldhche: 4 mm -
Grof3e Magnetkraft. Konzentrische Ringe er- = Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm
moglichen das leichte Ausrichten von Werk- TGECHNISCHE DATEN AUSFUHRUNG
stiicken. Magnetfeld stufenlos bis 300 mm = Nennhaftkraft: 100 N/cm? Gehéuse aus Aluminium, Polplatte aus rost- {
einstellbar. Durchgangsbohrung bis max. Durch- = Abnutzbarkeit der Polfléiche: freiem Stahl. Extrem hohe Haftkraft durch o EI
messer D méglich. Standardausfihrung ohne 5 mm (fir A = 100 bis 300 mm) Verwendung von Neodym-Eisen-Bor-Magnet-
Durchgangsbohrung im Zentrum. 10 mm (fir A = 350 bis 400 mm) werkstoffen und einem speziell entwickelten ©
Der Durchmesser C ist magnetisch nicht = Geometrisch gewuchtet: G 6,3. Verfahren. Auf Anfrage mit Flansch lieferbar {
(siehe SAV 248.90 bis SAV 248.94). Polspalt -
| mm | Stick 7 —kg— [ N/em?; : oA ‘ mit Messingpigment. Mit Adaption fir Null- —
A B C D, E F G H 1 J  Pole Gewicht NnHK &C Punkt Spannsystem lieferbar.
100 48 14 - 51 6 76 - M6 8 6 2,6 80 iﬂ
130 57 16 20 50 5 100 - M6 10 10 57 90
150 57 20 24 50 5 80 120 M6 8 10 6,5 90 | @ | @ <
200 57 28 30 60 5 110 180 M6 8 12 13,0 115 & T | =
250 70 30 50 80 5 140 220 M6 8 16 20,0 135 - i i —i— = ﬂ il
300 73 40 58 150 6 180 260 M8 10 16 30,0 150 | ‘ 2D o —
350 73 40 58 170 6 220 300 M8 12 20 49,0 150 GEW
400 75 40 58 200 8 260 340 M8 12 20 75,0 150 %G EI
500 92 60 58 200 8 360 440 M8 12 26 144,0 150 oH
n
BESTELLBEISPIEL 4 Befestigungsbohrungen je Lochkreis 4
Benennung SAVNr. - A —
Permanent-Rundmagnet ~ SAV 244.06 - 400
0,8 mm Dicke m
VPP LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN 4 A
zum Auflegen auf Rundmagnet SAV 244.06 mit radialer Polteilung )
N

AUSFUHRUNG

Zum Spannen von profilierten Werkstiicken auf
Permanent-Rundmagnet SAV 244.06. Befestigung
auf Magnet nach Vereinbarung.

TECHNISCHE DATEN N
= Zulassige Profiltiefe: max. 8 mm Polbild —
N
®
=
' -t 1 ke, *
—mm— o Stick 9~ kg 5 A B*Y C D E F G H | J K L Gewicht L -
A B Pole  Gewicht 100 65 70 4 90 M6 (4x) - - 48 - - 74 2,0 IJ(
150 20 10 3,0 125 65 95 4 110 M8(4x) - 88 54 - 98 67 3,0
200 20 12 5,0 160 65 125 4 140 MI10(4x) - 104 54 - 134 6l 4,5 oA
250 20 16 8,0 200 65 125 4 180 M 10 (4x) 134 104 74 158 110 73 8,5 Q
300 25 16 14,0
350 25 20 190 " _ o
25 20 245 &) £ :
il ' o 0 -
o flim———r === e
; o CH a
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A Benennung SAVNr. - A oE
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.05 - 150 Neodym-Rundmagnet  SAV 244.07 - 160

.,,
1.2.10 |
S N S




SAV

VPYPRTY PERMANENT-RUNDMAGNETE 4 A
schaltbar —
VERWENDUNG AUSFUHRUNG
Fir Handspannfutter als Zusatzmagnet zum Schaltbarer Permanent-Magnet, Spannfléche an
Spannen kleiner, empfindlicher Werkstiicke. der Oberseite.

Auch fiir Vorrichtungen und als Haltemagnet
geeignet.

| mm | N e /min S kg £

A B +°jg C D E Nennkraft max. Drehzahl Gewicht
50 50 25 35 4xM5 85 450 0,7 @
80 65 50 60 4xM6 500 400 2,2

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A
Permanent-Rundmagnet  SAV 244.10 - 80

ocw || \NE_

2D

PERMANENT-RUNDMAGNETE
LA 28U mit Parallel-Polteilung, verstirktes Magnetsystem S_ﬂ_l G

-

VERWENDUNG
Zum Spannen von kleinen bis grof3en Werkstiicken
fir Schleif- und Dreharbeiten.

AUSFUHRUNG

Leistungsstarkes Magnetsystems mit Neodym-Mag-
neten und niedriger Magnetfeldhshe. Alle Grofien
mit 1 Schaltstelle. Magnetkraft stufenlos verstellbar.
Méglichkeit zum Einarbeiten einer Zentrierbohrung
,H”. Auf Anfrage mit Flansch lieferbar (siehe

Konzentrische Ringe erleichtern das opfische Aus-
richten der Werkstiicke Polspalt mit Vollmessing.

TECHNISCHE DATEN
= Nennhaftkraft:
Durchmesser A = 160 und 200 mm: 100 N/cm?
Durchmesser A = 250 bis 500 mm: 150 N/cm?
= Magnetfeldhdhe: 10 mm
= Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm
= Geometrisch gewuchtet: G 6,3

SAV 248.90 bis SAV 248.94).
oA
I mm 1 ka4 o)
A B* C D E F G H J P Gewicht ﬂ—[kL ]
160 57 102 125 142 4xM8 4 12 D15x6 8+3 8,0 _@} =
200 57 146 150 180 4 xM8 4 12 D20x6 8+3 13,0 - i‘l' Y ﬁ
250 57 198 200 232 4xM8 4 12 D25x20 12+3 20,0 & DM fré
300 62 228 250 285 4xM8 4 12 D25x20 12+3 31,0 F
350 62 288 300 334 4xM8 5 12 D25x20 1243 43,0 ik
400 67 318 300 350 6xMIO 5 20 D25x20 12+3 60,0 HN
450 67 378 350 400 6xMI0 5 20 D25x20 1243 76,0 V4 AN
[— T —\a
[ \
==
BESTELLBEISPIEL *
Benennung SAVNr. - A \EE/

Permanent-Rundmagnet  SAV 244.11 - 250

\‘I'/

54

SAV

VPV TY KURZKEGELFLANSCHE 4

zur Anpassung an Maschine und Spannmittel

VERWENDUNG AUSFUHRUNG

Zum Anflanschen von Rundmagneten oder Weiche Stahlflansche nach DIN, ISO- und ~
anderweitigen Spannzeugen. Fiir Spindel- ASA-Norm. Spindelseitig bearbeitet. Die 1
kopfe nach DIN 55026 (55021) Form A magnet- bzw. futterseitige Anpassung erfolgt -
und B, ISO 702/1 A1 und A2, ASA B5.9 je nach Anforderung (bitte Durchmesser und

Al und A2, Lochbild bei Bestellung mit angeben). Wir ‘

r.mm
SpindelkopfgroBe A

4* 82,6
4** 85,0
5 104,8
6 133,4
8 171,4
11 235,0
15 330,0

BESTELLBEISPIEL

Benennung

Kurzkegelflansch ohne Befestigungsschrauben  SAV 248.90 - 4 - DIN 55026 und Abmessungen

liefern unsere Rundmagnete auf Kunden-
wunsch bereits fertig aufgeflanscht.

EP
[ ]

1.2.3

Maf3e B, € und D sowie Befestigungs-
lochkreis entsprechend der Anforderung
bzw. lhrer Vorgabe.

§ﬂ

I I N\

@D
1.2.4

* Fir Spindelkopfgrofe DIN 55026
** Fur Spindelkopfgrofie DIN 55021

QAN

5

SAV Nr. - SpindelkopfgroBe - Norm

SAV 248.91

KURZKEGELFLANSCHE =

mit Stehbolzen und Bajonettscheibe —

VERWENDUNG AUSFUHRUNG

Zum Anflanschen von Rundmagneten oder Weiche Stahlflansche nach DIN und ISO-

anderweitigen Spannzeugen. Fiir Spindel- Norm. Spindelseitig bearbeitet. Mit Steh- i
képfe nach DIN 55027 und ISO 702/IIl. bolzen und Bundmuttern. Die magnet- bzw. —¥

futterseitige Anpassung erfolgt je nach Anfor-

derung (bitte Durchmesser und Lochbild bei N
Bestellung mit angeben). Wir liefern unsere
Rundmagnete auf Kundenwunsch bereits .
fertig aufgeflanscht. I
N
Q
=
H B
rmm-q  —— Stick — . L)
SpindelkopfgraBe A Stehbolzenanzahl Mafe B, € und D 7 =
4 85,0 3 sowie Befestigungs- - %
lochkreis entsprechend 7 7
5 104,8 4 p 7
6 133 4 4 der Anforderung bzw. /ﬁ
. < o
8 171,4 4 Ihrer Vorgabe. . i S —— II NES Ql
1 235,0 6 /
15 330,2 6 % o
N
. R

BESTELLBEISPIEL

Benennung

Kurzkegelflansch mit Bajonettscheibenbefestigung  SAV 248.91 - 15 - DIN 55027 und Abmessungen

SAV Nr. - SpindelkopfgroBe - Norm

1.2.10 [
S N S
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SAV SAV

IV Xyl KURZKEGELFLANSCHE Q > ANWENDUNGEN

mit Camlock-Befestigung

VERWENDUNG AUSFUHRUNG
Zum Anflanschen von Rundmagneten oder Weiche Stahlflansche nach DIN, ISO- und ASA- ~
anderweitigen Spannzeugen. Fir Spindelkspfe Norm. Spindelseitig bearbeitet. Die magnet- H
nach DIN 55029, ISO 702/Il, ASA b 5.9 D1. bzw. futterseitige Anpassung erfolgt je nach -
Anforderung (bitte Durchmesser und Lochbild
bei Bestellung mit angeben). Wir liefern unsere
Rundmagnete auf Kundenwunsch bereits fertig {
oot SAV-PALETTIERSYSTEME d
)
Wir palettieren alle unsere Magnete auf o
i Nullpunktspannsystemen, wie am Markt g . y
Fmm o Stick ——— ] verfigbar. N | \eR MK Ve,
IR TR A L el ?//’ | Schicken Sie uns gerne die entsprechenden # D) R 4 .
4 82,6 3 s Informationen zu lhrem Bedarf. v
5 104,8 6 NN —
6 133,4 6 L — <
8 171,4 [¢) . =
11 235,0 6 7
15 3302 6 % HSC-Beurbeiiung mit Palette SAV 220.31 [
|

BESTELLBEISPIEL

MafB3e B, € und D sowie Befestigungslochkreis entsprechend n
Benennung SAV Nr. - SpindelkopfgréBe der Anforderung bzw. lhrer Vorgabe. :
Kurzkegelflansch mit Camlockbefestigung ~ SAV 248.92 - 15 =
Y MORSEKEGEL-AUFNAHMEN 4 A m
zur Anpassung an Maschine und Spannmittel = ©
«
VERWENDUNG AUSFUHRUNG
Zum Anflanschen von Rundmagneten oder Weiche Stahlflansche nach DIN. Spindelsei-
anderweitigen Spannzeugen. Fir Aufnahmen tig bearbeitet. Die magnet- bzw. futterseitige Permanent-Magnet-
nach DIN 228. Anpassung erfolgt je nach Anforderung (bitte Spannwinkel ¥

Durchmesser und Lochbild bei Bestellung mit =
angeben). Wir liefern unsere Rundmagnete auf
Kundenwunsch bereits fertig aufgeflanscht.
Gehértete und geschliffene Ausfihrung aus A
Einsatzstahl auf Anfrage lieferbar. NN

zur Frés- und Bohrbearbeitung

[ mm ] —
MorsekegelgroBe A B C D %

MK 0 9,045 6,4 - 50,0

MK 1 12,065 9,4 M é 53,5 da e ]

MK 2 17,78 146 M10 64,0 Q) 8 gE”_v = e T T

MK 3 23,825 198 MI12 81,0 uzasee — Ql

MK 4 31,267 259 M6 1025 2D ‘ L

MK 5 44,399 376 M20 1295 —g~ o

MK 6 63348 539 M24 1820 N

-

ST AR Maf3e entsprechend der Anforderung bzw. lhrer Vorgabe.
Benennung SAV Nr. - MorsekegelgroBe

Morsekegel-Aufnahme  SAV 248.94 - MK 6 und Abmessungen

56 57
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SAV

1.2. MAGNETSYSTEME STANDARD E ‘:'
| |
1.2.2  ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN —
i \ SEITE 62 - 77
SAV-ART.-NR.  BEMERKUNGEN POLTELUNG ~ DEARBEITUNGS- — gp
VERFAHREN*
. ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN ‘
243.40 Fir diinne Teile langs aufgelegt 4 mm ﬂl 62 o EI
f 243.41 Fir dinne Teile quer aufgelegt 4 mm Ej_l 64 ©
N
243.42 Universelle Ausfihrung 13/18/25 mm i‘ 66 =
ELEKTRO-RUNDMAGNETE ii
244.40 Fir ringformige Teile Radial-Polteilung i a 68
Fir diinne Teile, . . <
ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN - e tgtoling L, (5 70 o
E = Fir diinne Teile, .
244.43 st elitves Zoti Parallel-Polteilung i 72

GLEITSCHUH-MAGNETE

s Zum Gleitschuh-Schleifen : i
(J 244.45 von kleinen, diinnen Ringen Sirgrelzilung i 7

1.2.5

ELEKTRONISCHES UMPOLSTEUERGERAT, HANDBEDIENEINHEITEN UND GLEICHRICHTER
876.10 Zur elektronischen Ansteuerung - - 74
Q 876.02 Zur Handbedienung - - 76 w

GETRENNTE SCHLEIFRINGKORPER UND KOHLEBURSTENHALTER

1.2.6 E

248.81 Schleifringkérper - - 77

!si 248.83 Kohlebiirstenhalter 77

* Erklarung der Piktogramme auf Seite 4

I
N\ g
@]

1.2.7

128 5

1.2.9

power. people. passion.

1.2.10 [mmm)
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SAV

AUSWAHLKRITERIEN

ELEKTRO-MAGNETSPANNPLATTEN
UND -RUNDMAGNETE

EIGENSCHAFTEN

= Krafterzeugung durch dauerhafte Stromzufuhr
tiefe Magnetfelder fir grof3ere Luftspalte

nicht palettierbar

bei Rundmagneten max. Drehzahl nach Kapitel 1.4 beachten
Warmedehnung von einigen 0,01 mm je nach Einschaltdauer

Auslegung fiir 100 % ED

stabile Haftkréfte auch bei relativ tiefer Zerspanung von diinneren Blechen
je nach Bauart auch mit Wasserkihlung

gute Entmagnetisierqualitét und Reproduzierbarkeit der Haftkréifte
Haftkrafteinstellung und Entmagnetisierung ber Steuergerdit

SAV 244.43 = SAV 244.41  SAV 244.40  SAV 243.42  SAV 243.41  SAV 243.40

SAV 244.45

Quer-Feinpolteilung fiir
diinne Werkstiicke

40 x 40 mm,
Werkstiickorientierung léngs

Léngs-Feinpolteilung fiir
diinne Werkstiicke
40 x 40 mm,

Werkstiickorientierung quer

Niedriges Magnetfeld
mit enger, echter
Polteilung

Fir ringformige Werkstiicke,
Einsatz von Polschuhen,

zur Werkstiickfreistellung
moglich

Fir mehrere Werkstiicke auf
Teilkreis und diinne Platten,
Zentrum ist nicht magnetisch

Fir dinne Platten,
Zentrum ist magnetisch

Zum Gleitschuhschleifen
von diinnen Ringen
(Walzlagerringen)

60

Seite 62

Seite 64

Seite 66

Seite 68

Seite 70

Seite 72

Seite 73

SCHLEIFEN

AN

FRASEN/BOHREN H&w H@

HARTFRASEN H&w H@

SAV

» ANWENDUNGEN

ELEKTRO-RUNDMAGNET

Fiir automatisiertes Schleifen von Ferritkernen

=
O

SRR
T,
-"mnmmm'im\\\

}fﬂ!}}”
%) )

RUNDSCHLEIFEN
DREHEN

v B B {Ee © B ELEKTRO-RUNDMAGNET

Zum Gleitschuhschleifen von

Walzlagerringen > 400 mm

1.2.9

1.2.10 |
S N S




SAV

SAV 243.40

ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit durchgehender feiner Querpolteilung P = 4 mm

Elektro-Magnetsysteme mit sehr enger Polteilung. Besonders fiir diinne

Teile geeignet. Werkstiickhauptachse léngs zur Magnetléinge.

AUSFUHRUNG

= Polplatte mit besonders enger, durchgehender Querpolteilung,
3 mm Stahl und 1 mm Messing

= Lamellen verklebt und zuséitzlich massiv mit Zugankern
in der Léinge verschraubt

= Polplattenverschraubung im engen Raster

= 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte

= niedrige Magnetfeldhshe mit 4 mm

= Spannschlitze an beiden Stirnseiten

= ab Langen grofier 1000 mm mit Durchgangsbohrungen
zur Befestigung nach Absprache

= robust und wasserdicht

= Schutzart IP 65

= 100 % ED

= geeignet zum Anschluss an Steuergerdit SAV 876.10

NENNHAFTKRAFT

100 N/cm?,

durch Stevergerit mittels
Haftkraft-Kodierschalter regelbar

NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN
24V DC bis einschlieflich 118 W
110 V DC fiir alle Gbrigen Grofien

62

VERWENDUNG
Zum Spannen von diinnen, plattenférmigen Werkstiicken
mit Form- und Lagetoleranzen von 0,01 bis 0,02 mm.

o
=

|
= fur flachige Werkstiicke:
min. Léinge = 40 mm | |

40

= fir Werkstiickhauptachse
senkrecht zur Polteilung

= fir dinne Werkstiicke bis:
min. Dicke = 2 mm

LIEFERUMFANG

= Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite

= Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten

= grofere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum Transportieren
versehen

= Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang

= Spannpratzen

SAV

SN

/]
N
1(Ms)
3(S1)
| mm 1 W orko e | mm 1 mWa otk mhrq
A B C _? D Leistung Gewicht  Steverung A B C _? D Leistung  Gewicht  Steuerung

450 175 87 397 106 51,0 E1l 600 350 87 549 235 135,0 E4

800 350 87 749 305 180,0 E4
400 200 87 349 118 52,0 E1 1000 350 87 949 375 225,0 E4
500 200 87 453 140 64,0 E4
600 200 87 549 162 77,0 E4 600 400 87 549 265 155,0 E4
800 200 87 749 206 103,0 E4 700 400 87 649 310 181,0 E4

800 400 87 749 345 206,0 E4
500 250 87 453 150 81,0 E4 1000 400 87 949 425 258,0 E4
600 250 87 549 180 97,0 E4 1200 400 87 1149 510 310,0 E4
800 250 87 749 233 129,0 E4

800 500 87 749 422 2570 E4
500 300 87 453 175 97,0 E4 1000 500 87 949 510 322,0 E4
600 300 87 549 206 116,0 E4 1200 500 87 1149 605 386,0 E4
800 300 87 749 268 155,0 E4
1000 300 87 949 330 193,0 E4

Andere Groflen und Nennspannungen auf Anfrage. GréBere Spannfléchen
lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau von mehreren Platten redlisieren.

BESTELLBEISPIEL

Benennung

Elektro-Magnet-Spannplatte

SAV Nr. - A x B - Nennspannung
SAV 243.40 - 1200 x 500 - 110 V

63

EMPFOHLENE STEUERUNG UND STEUEREINHEIT

Typ Steuerung Handbedieneinheit
E1 SAV 876.10-S-1-24/7/230 SAV 876.02-SE3
E4 SAV 876.10-S-O-110/6/230 SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fir Kombinationen nach Seite 74.

o

PERM

1.2.1

1.2.4

5

126 =

I
A\
@]

1.2.9
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PERM
ol

SAV SAV

1.2.1

IPVPYRWTE ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit durchgehender feiner Langspolteilung P = 4 mm A
]
|
Elektro-Magnetsysteme mit sehr enger Polteilung. Besonders fiir diinne 3
Teile geeignet. Werkstiickhauptachse quer zur Magnetlénge. v : :BE
[l
1
= C1 n ‘
- f=- )
T °
o Q e —— _i_ ----------- — F.
T
| [ /I
<
N
S -
)
2 I
\3% "
a {
” —
AUSFUHRUNG VERWENDUNG | mm REARR i afhs RS anlc B A RE AL ik | mm HHHE W T e e
= Polplatte mit besonders enger, durchgehender Léngspolteilung, Zum Spannen von diinnen, plattenférmigen Werkstiicken A B C7 D leisiing Gewicht Steverung A B CJ D  leisng  Gewicht  Steverung
3 mm Stahl und 1 mm Messing mit Form- und Lagertoleranzen von 0,01 bis 0,02 mm. 200 100 87 61 30 13,0 E1 600 350 87 301 235 135,0 E4 °
= Lamellen verklebt und zusétzlich massiv mit Zugankern verschraubt 300 100 87 6l 45 20,0 E1 800 350 87 301 305 180,0 E4 N
= Po|p|otfenverschrqubung im engen Raster 1000 350 87 301 375 225,0 E4 -
= 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte = fir Werkstiickhauptachse 300 150 87 101 65 290 1
= niedrige Magnetfeldhshe mit 4 mm senkrecht zur Polteilung qs 400 150 87 101 90 39,0 E1 600 400 87 345 265 155,0 E4
. SEcIl-r?.nscHifzenc{gn b?i(;igg Sfirnse?ileDn ) o 700 400 87 345 305 180,0 E4 ?
g . °t',‘ge“ gro : rAb mhm mit Durchgangsbohrungen zur « 450 175 87 125 106 51,0 El 800 400 87 345 345 2060  E4 — ¥
eresligung nach AALSPrache s L ! 1000 400 87 345 425 2580  EA4
= robust und wasserdicht = fiir diinne Werkstiicke bis: — N
. . 400 200 87 149 118 52,0 E4 1200 400 87 345 510 310,0 E4 <
= Schutzart IP 65 min. Dicke = 2 mm !
= 100 % ED 500 200 87 149 140 64,0 E4 -
= geeignet zum Anschluss an Steuergerdt SAV 876.10 600 200 &7 149 162 770 E4 800 500 &7 453 420 2570 E4 I
g 800 200 87 149 206 103,0 E4 1000 500 87 453 510 322,0 E4
= fur Hdchige Werkstiicke: —:|':7 1200 500 87 453 612 386,0 E4 =
NENNHAFTKRAFT min. Breite = 40 mm - 1 500 250 &7 197 150 81,0 E4 g/
100 N/em2, 600 250 87 197 180 97,0 E4
durch Steuergerdt mittels 800 250 87 197 233 129,0 E4 °‘!
Haftkraft-Kodierschalter regelbar -
500 300 87 257 175 970 E4 EMPFOHLENE STEUERUNG UND STEUEREINHEIT
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN LIEFERUMFANG 600 300 87 257 206 116,0 E4 Typ Steverung Handbedieneinheit —
24V DC bis einschlief3lich 106 W = Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite 800 300 87 257 268 155,0 E 4 E1 SAV 876.10-51-24/7/230 SAV 876.02-SE3
110 V DC fiir alle Gbrigen Grof3en = Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten 1000 300 87 257 330 193,0 E4 E4 SAV 876.10-5-O0-110/6/230  SAV 876.02-SE3 Ql
- gréBere Magnetphﬂen sind mit Hebelaschen zum Andere Gréf3en und Nennspannungen auf Anfrage. Grof3ere Spannfléichen Steuerungen in Einbauform oder fiir Kombinationen nach Seite 74.
Transportieren versehen lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau von mehreren Platten redlisieren. o
= Steverung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang b
= Spannpratzen -
BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - A x B - Nennspannung z
Elektro-Magnet-Spannplatte  SAV 243.41 - 1200 x 500 - 110 V °
o
64 65 -




PERM
ol

SAV SAV

1.2.1

PVPYIWTE ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN g A

mit durchgehender Querpolteilung P = 13 mm, 18 mm und 25 mm

SN SNEEEjEEupupupEpEpEps|
Die Magnetplatte zeichnet sich besonders durch grof3e magnetische b _33( T

Leistung, stabile Konstruktion und eine lange Lebensdauer aus.
Die Polteilung bildet ,echte” N- und S-Pole aus.

o

?
e {H- i =
BT | e [l
— ey
P iﬂ
<
— 3(Ms) N
= —
10(St)
15(St)
20(st)
| mm 1 rW ke mTr | mm 1 W ke m e él
A B C _? D P Leistung  Gewicht Steuerung A B _? D P Leistung  Gewicht Steuerung n
200 100 90 120 13 19 11,0 E1 600 400 90 525 18 166 134,0 E4 -
300 100 90 224 13 31 17,0 E1l 700 400 90 697 18 187 156,0 E4
800 400 90 741 18 208 179,0 E4
. 300 150 90 224 13 42 25,0 E1 1000 400 90 921 18 255 224,0 E4
AUSFUHRUNG VERWENDUNG 400 150 90 328 13 52 340  E1 1200 400 90 1101 18 329 2690 E4 .
= massiv ausgefihrte Polplatte mit wahlweise 13 mm, Zum universellen Spannen von Werkstiicken mit Form-
18 Lnfn’[\[ T)drrbe. mdm g;grpoheﬂung und Lagertoleranzen von 0,01 bis 0,02 mm. 450 175 90 380 18 o4 44,0 E1 800 500 90 730 25 254 2240 E4 °
nechies Folabsiande T/ - e 5 1000 500 90 926 25 341 2800 E4 o
" mit Wasserkihlung fir erhshte Genaigheit auf Anfrage o 400 200 90 309 18 66 450  EA4 1200 500 90 1130 25 374 3360 E4 -
= auf Wunsch mit Druckluftbohrungen zum leichten Abnehmen = fir Werkstickhauptachse ' d
. . . . 500 200 90 417 18 83 56,0 E 4 1250 500 90 1180 25 390 350,0 E4 E—
grofer Teile (Adhésion) fir P = 18 oder 25 mm senkrecht zur Polteilung
Polol . 600 200 90 525 18 89 67,0 E4 1500 500 90 1430 25 458 420,0 E4 _
= Polplattenverschraubung im engen Raster !
= 8 mm Abnutzbarkeit der Po|p|cme 800 200 90 741 18 120 90,0 E4 1600 500 90 1530 25 489 438,0 E4 A
= Spannschlitze an beiden Stirnseiten 2000 500 90 1930 25 576 5600 E4 =&
= ab Langen grofer 1000 mm mit Durchgangsbohrungen zur = fiir Werkstiicke bis min. Dicke x: x 500 250 90 417 18 %4 70,0 E4 N
Befesfigung nach Absprache 4,5 mm bei P =13 mm . i 600 250 90 525 18 109 84,0 E4 1000 600 90 930 25 361 382,0 E4 H
= robust und wasserdicht 6,0 mm bei P = 18 mm E77 800 250 90 741 18 127 112,0 E 4 1200 600 90 1130 25 441 459,0 E4 -
= Schutzart IP 65 8,5 mm bei P = 25 mm 1250 600 90 1180 25 459 478,0 E4 L
= 100 % ED 500 300 90 417 18 110 84,0 E4 1500 600 90 1430 25 487 573,0 E4
= geeignet zum Anschluss an Steuergerdt SAV 876.10 | | 600 300 90 525 18 128 101,0 E4 1600 600 90 1530 25 520  611,0 E4 -
= fir fléchige Werkstiicke min. o: 800 300 90 741 18 171 1340 E4 2000 600 90 1930 25 607 7640 E4 g
25 mm x 25 mm bei P = 13 mm 1000 300 90 921 18 209 168,0 E4
NENNHAFTKRAFT 32 mm x 32 mm bei P = 18 mm | | 1500 800 90 1430 25 730  764,0 ES *
90 N/cm?, bei P = 13 mm Po|tei|ung 45 mm x 45 mm bei P = 25 mm Oa 600 350 90 525 18 148 118,0 E4 1600 800 90 1530 25 693 815,0 ES5 -
110 N/em?, bei P = 18 mm Polteilung 800 350 90 741 18 191 1570 E4 2000 800 90 1930 25 810 10180 E5
115 N/em?, bei P = 25 mm Polteilung 1000 350 90 921 18 239 1960 EA4
durch St &t mittels Haftkraft-Kodierschalt Ib
preh Slevergeral mitiels Haikrar-odierschalier regeloar Andere Grsf3en und Nennspannungen auf Anfrage. GréfBere Spannfléachen EMPFOHLENE STEUERUNG UND STEUEREINHEIT
lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau von mehreren Platten realisieren. o “Q
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN LIEFERUMFANG Typ Steverung Handbedieneinheit
24V DC bis einschlief3lich 64 W ] Ansch|og|eisfe an einer kurzen und |ongen Seite E1 SAV 876.10-5-1-24/7/230 SAV 876.02-SE3 o
110 V DC fiir alle Gbrigen Graf3en = Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten E4 SAV 876.10-5-0-110/6/230 SAV 876.02-SE3 P
= gréBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen E5 SAV 876.10-5-0-110/16/230  SAV 876.02-SE3 -

zum Transportieren versehen
= Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang
* Spannpratzen BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A x B x P - Nennspannung
Elektro-Magnet-Spannplatte  SAV 243.42 - 2000 x 800 - 25- 110 V

Steuerungen in Einbauform oder fir Kombinationen nach Seite 74. —

1.2.10 [ mmm]
S N S
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SAV

VAW ELEKTRO-RUNDMAGNETE

mit radialer Polteilung

Die Elektro-Rundmagnete zeichnen sich durch ihre grofien Haftkréifte

4,/

SAV

o

PERM

1.2.1

G
aus. Fir den universellen Einsatz oder die Verwendung von Polschuhen ist 8t Arzohl der
das Einbringen von Radialnuten in der Polplatte méglich. — =
Polpaare P,
/7y S
{
, < % O w
8 Q Q e
D
)
-
B I
<
-
| mm prPoary =W ke e
A B 01' C D E F G H | PP Leistung Gewicht  Steuerung
100 90 60 3 80 M8 (3x) 12 30 10 3 16 4,0 E1l
150 90 90 3 120 MIO (3x) 14 30 10 3 30 9,0 E1
200 90 110 3 140 MIO (4x) 14 40 10 4 48 18,0 E1l
250 90 140 3 170 MI2 (4x) 16 50 10 4 66 29,0 E1l n
300 90 160 3 190  MI2 (4x) 16 60 10 6 90 42,0 E1l -
400 90 210 4 250 MI2 (6x) 16 70 15 6 150 76,0 E4
500 90 280 4 320 MI12(6x) 16 100 15 8 190 120,0 E4
AUSFUHRUNG VERWENDUNG 600 100 350 4 390 MI6 (6x) 18 100 15 8 265 195,0 E4
= massiv ausgefihrte Polplatte Fir Schleifbearbeitung von zylindrischen und ringférmigen Werkstiicken Zgg :gg j(s)g j 2(5)8 x:z (ZX) :: :ig :Z ]82 ji(o) ;Zj’g E j “
= die radiale Polanordnung ist besonders fiir den Einsatz von auf Karussell-Innen- und Auf3enschleifmaschinen. Auch firr Drehbearbei- ] (6 . °
Polschuhen geeignet. Fir den Auslauf des Werkzeuges tung mit Form- und Lagetoleranzen von 0,01 bis 0,02 mm geeignet. 000 100 550 4 620 MI6(8) 18 200 18 12 660 5500 E4 ~
oder der Schleifscheibe ist diese Voraussetzung bei 1200 110 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 960 990,0 ES -
3-Seifen-Bearbeifung Unbedingf erforderlich. Hierzu éj‘S\/ 1400 110 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 1100 1350,0 ES5
Ausfihrung mit T-Nuten (T) nach DIN 650-10%° lieferbar. = gleiche Polteilung am Umfang, 1500 120 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 1440 1550,0 ES
= 8 mm Abnutzbarkeit der Po|p|otfe dadurch fur ringf&irmige 1600 120 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 1630 1760,0 ES5

= Schutzart IP 65

= 100 % ED

= geeignet zum Anschluss an Steuergerdt SAV 876.10

= auf Anfrage mit Flansch lieferbar (siehe SAV 248.90 bis 248.94)

Werkstiicke geeignet

= fir Werkstiicke bis min. Breite
entsprechend 35 % Polteilung

* bei Ausfilhrung mit T-Nuten vergréBert sich die Bauhdhe um 10 mm

Grofere Durchmesser z. B. 5,5 m auf Anfrage lieferbar.

EMPFOHLENE STEUERUNG UND STEUEREINHEIT

I
A\
@]

N
NENNHAFTKRAFT am Teilkreisdurchmesser
120 N/cm2, durch Stevergerét mittels m d+d Typ Steverung Handbedieneinheit -
Haftkraft-Kodierschalter regelbar P= 4 p  iBus>035xP El SAV 876.10-5-1-24/7/230 SAV 876.02-SE3 @@
f E4 SAV 876.10-S-O-110/6/230 SAV 876.02-SE3
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN o ES SAV 876.10-5-0-110/16/230 SAV 876.02-SE3 *
24V DC bis einschliefllich 90 Watt Leistung ? - - -
110 V DC fir alle weiteren Grof3en = auch fir dinne Ringe @ ML eUEryGen S BNRQr e
LIEFERUMFANG Ql
= gréBere Rundmagnete sind mit Gewinden zum Transportieren versehen
= Standardausfihrung ohne T-Nuten und Polschuhe
= Elektro-Anschluss in Standard-Ausfihrung auf Rickseite :
mittig durch Klemmen -
= wahlweise mit infegriertem Flach-Schleifkrper
fir Durchmesser ab 1000 mm
= Steverung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang BESTELLBEISPIEL -
Benennung SAV Nr. - A - Ausfithrung - Nennspannung |]z
Elektro-Rundmagnet  SAV 244.40-800-T- 110V ° “
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SAV SAV

1.2.1

VA YVWIN ELEKTRO-RUNDMAGNETE ] Q

mit Ringpolteilung —

G
[F S
Der Elektro-Rundmagnet besitzt durch die Ringpolteilung ein starkes, e
niedriges Magnetfeld fir diinne Scheiben. % =
< % 3| w
F SEEEEEE ) )
. D
{
B °
-
| mm | W ko e iﬂ
A BY C D E F G H | P Leistung Gewicht  Steuerung
100 100 60 3 80 M8 (3x) 12 22 9 55 16 4,0 E1 <
150 100 90 3 120 MI0 (3x) 14 30 13,5 55 30 9,0 E1l -
200 100 110 3 140 MI0 (4x) 14 40 16 55 48 18,0 E1l
250 100 140 3 170 MI2 (4x) 16 45 16 55 66 290 E1l
e 300 100 160 3 190 MI12 (4x) 16 55 16 55 90 42,0 E1

\
[

400 100 210 4 250 MI12 (6x) 46 21 9 150 92,0 E4
500 100 280 4 320 MI12 (6x) 16 74 21 9 190 144,0 E4 n
600 100 350 4 390 MI12 (6x) 18 66 21 9 264 208,0 E4 :
700 100 400 4 450 MI2 (6x) 18 76 21 9 350 283,0 E4 -
800 100 450 4 500 MI16 (6x) 18 129 26 9 440 369,0 E4 —
1000 100 550 4 620 MI16 (8x) 18 131 22 9 660 577,0 E4
AUSFUHRUNG VERWENDUNG
= Polteilung ,spaltfrei” gefertigt Vorwiegend fiir Schleifbearbeitung von scheibenfdrmigen Werkstiicken 400 100 210 4 250 MI2 (6x) 16 46 21 18 150 92,0 E4 B
= Polplattenverschraubung im engen Raster auf Rundtisch-Innen- und AuBBenschleifmaschinen. Nicht fir diinne Ringe. 500 100 280 4 320 MI2 (6x) 16 74 21 18 190 144,0 E4
= 8 mm Abnutzbarkeit der Po|p|c1He Durch Ringpo|fei|ung auch fir die Be|egung mit mehreren Massenteilen 600 100 350 4 390 MI2 (6x) 18 66 21 18 264 208,0 E4 ;3
= Schutzart IP 65 geeignet, die nicht zentrisch aufgelegt werden. Auch fiir Drehbearbeitung 700 100 400 4 450  MI2 (6x) 18 76 21 18 350 283,0 E4 -
= 100 % ED mit Form- und Lagetoleranzen von 0,01 bis 0,02 mm geeignet. 800 100 450 4 500 MI6(6x) 18 138 26 18 440 369,0 E4
* geeignet zum Anschluss an Stevergerdt SAV 876.10 1000 100 550 4 620 MI6(8x) 18 140 22 18 660 5770  E4
= auf Anfrage mit Flansch lieferbar = Durch Ringpolteilung gleichmafBige Haftkraft-
(siche SAV 248.90 bis 248.94) verteilung am Umfang. DodeFh fur dunne, E 1200 110 Riickseite nach Vereinbarung 22 131 23 9 960 989,0 E5 &
Aichige Teile (Sageblétter u. A) geeignet. 1400 110  Ruckseite nach Vereinbarung 22 136 26 9 1100 13460 E5
1500 120 Riickseite nach Vereinbarung 22 101 26 9 1440 1545,0 ES5 N
NENNHAFTKRAFT X ' Mfehrfc.mhbelegung auf . 1600 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 129 26 9 1630 1760,0 ES5 :
80 N/cm?, durch Steuergerdt mittels Teilkreisdurchmesser mdglich -
Hattkrat-Kodierschalter regelbor ) o 1200 110  Ruckseie nach Vereinbarung 22 140 23 18 960 9890  E5 I
" fir Werkstiicke bis min. Dicke: x 1400 110 Riickseite nach Vereinbarun 22 136 26 18 1100 1346,0 ES5
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN 2 mm bei P = 5,5 mm —— . - ' -
24V DC bis einschlieBlich 90 W 4 mm bei P = 9 mm ﬁ% 1500 120 Riickseite nach Vereinbarung 22 128 26 18 1440 1545,0 ES5 @
110 V DC fiir alle GréBen 8 mm bei P = 18 mm 1600 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 138 26 18 1630 1760,0 ES5 7
*
= fur flaichige Werkstiicke: W -
min. Grof3e = 45 mm x 45 mm
4_‘_5745 EMPFOHLENE STEUERUNG UND STEUEREINHEIT 7
= nicht fir dnne Ringe geeignef Typ Steverung Handbedieneinheit
E1 SAV 876.10-S-1-24/7/230 SAV 876.02-SE3 Ql
LIEFERUMFANG E4 SAV 876.10-S-0-110/6/230 SAV 876.02-SE3
ES5 SAV 876.10-S-0-110/16/230 SAV 876.02-SE3

= grofere Rundmagnete sind mit Gewinden zum Transportieren versehen
= Elektro-Anschluss in Standard-Ausfihrung auf Steverungen in Einbauform nach Seite 74.
Riickseite, mittig durch Klemmen
= wahlweise mit infegriertem Flach-Schleifkrper
fir Durchmesser ab 1000 mm BESTELLBEISPIEL
= Steverung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang Benennung SAV Nr. - A - P - Nennspannung
Elektro-Rundmagnet  SAV 244.41-800-18- 110V

1.2.9
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SAV

PVPYPWEE ELEKTRO-RUNDMAGNETE ]

mit Parallelpolteilung P = 4 mm

Rundmagnet mit Feinpolteilung fir dinne Werkstiicke. Jp—
Zentrum magnetisch aktiv. _ o

AUSFUHRUNG

= Polplatte mit besonders enger, durchgehender Polteilung,
3 mm Stahl und 1 mm Messing

= niedrige Bauhshe

= Lamellen verklebt und mit Zugankern verstérkt

= hohe Genauigkeit durch Polplattenverschraubung im engen Raster

= niedrige Feldhshe mit 4 mm

= Ausschaltung tber Entmagnetisierzyklus

= Befestigungsbohrbild mit Gewinden riickseitig bzw.
Durchgangsbohrungen nach Absprache

= 8 mm Abnutzbarkeit der Polfléiche

= robust und wasserdicht

= Schutzart IP 65

= geeignet zum Anschluss an Stevergerdt SAV 876.10

NENNHAFTKRAFT
100 N/cm?,

VERWENDUNG durch Steuergeriit mittels Haftkraft-Kodierschalter regelbar

Zum Schleifen von diinnen, plattenférmigen Werkstiicken.

NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN
110V DC

= Schleifen von diinnen Platten, breiten Ringen mit niedriger Hohe
und min. Auflagebreiten von 40 mm

o~
= fir Werkstiicke bis: Ei: LIEFERUMFANG

min. Dicke = 2 mm = grofere Rundmagnete sind mit Gewinden zum Transportieren versehen

=) = Elektro-Anschluss in Standard-Ausfihrung auf Rickseite,
= fur flachige Werkstiicke: — mittig durch Klemmen
min. Léinge = 40 mm = = | = Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang
G
< Fo! e %) w
) E%; | ®
o

B

| mm | W9 ko Tro

A B _? C D E F G H Leistung Gewicht  Steuerung
300 100 160 4 190 MI12 (4x) 16 213 110 55,0 E4
400 100 210 4 250 MI2 (6x) 16 301 180 98,0 E4
500 100 280 4 320 MI12 (6x) 16 401 230 153,0 E4
600 100 350 4 390 MI12 (6x) 18 481 410 220,0 E4
700 100 400 4 450 MI12 (6x) 18 581 430 300,0 E4
800 100 450 4 500 MI6 (6x) 18 681 540 392,0 E4

EMPFOHLENE STEUERUNG UND STEUEREINHEIT

Typ Steverung Handbedieneinheit
E4 SAV 876.10-S-0O-110/6/230 SAV 876.02-SE3

Steverungen in Einbauform nach Seite 74.

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A - Nennspannung
Elektro-Rundmagnet  SAV 244.43 -300- 110 V
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SAV

IINEYYWILE GLEITSCHUH-MAGNETE i

mit Topf-Magnetsystem fir groBe Werkstiickspektren

Spezial-Rundmagnet fir diinne Ringe (Walzlager).

AUSFUHRUNG
= extremes Magnetfeld zum Schleifen von grofBen Werkstiickspekiren
= Lieferung mit Treibern nach Absprache
bzw. an vorhandene angepasst
= Spindeladaption nach Absprache
= auf Wunsch mit Wechsel-Polplatten fir groBen Spannbereich
= fir einfaches Werkstiickhandling, leicht automatisierbar
= innere Khlwasserzufuhr méglich
= Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang

VERWENDUNG

= zum Schleifen von kleinen Ringen mit geringer Werkstiick-
kontaktléche

= durch exzentrische Werkstiickspannung und Positionierung ber
stationére Gleitschuhe extrem niedrige Wanddickenschwankung

= durch universelle Werkstiickireiber einfaches Umriisten

= fir grofBen Durchmesserbereich universell einsetzbar

= zum Spannen von Werkstiicken bis 500 mm Durchmesser

= Werkstiick exzentrisch zur Spindel

= Magnet fir Drehbewegung, Préizision durch bauseitige LIEFERUMFANG
Gleitschuhe = gréBere Rundmagnete sind mit Gewinden zum Transportieren
versehen
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN = Elektro-Anschluss in Standard-Ausfihrung auf Rickseite,
24V DC bis Durchmesser 250 mm mittig durch Klemmen
110 V DC iber Durchmesser 250 mm = Steverung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang
= mm— —kT W e
A B ? Gewicht Leistung  Steuerung
150 130 23,0 25 E1
200 130 40,0 40 E1l
250 160 80,0 62 E1 g - -
300 160 113,0 90 E4
400 180 225,0 140 E4
450 180 285,0 180 E4
500 200 390,0 250 E4
B

Rundmagnet

EMPFOHLENE STEUERUNG UND STEUEREINHEIT Treiber

Typ Steuerung Handbedieneinheit ) Werkstiick
E1 SAV 876.10-S-1-24/7/230 SAV 876.02-SE3
E4 SAV 876.10-S-0-110/6/230 SAV 876.02-SE3

Steverungen in Einbauform nach Seite 74.

Gleitschuh

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A - Nennspannung
Gleitschuh-Magnet  SAV 244.45 - 500 - 110 V
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SAV

INZVZ RN ELEKTRONISCHES UMPOLSTEUERGERAT

mit integriertem Mikrocontroller und Haftkraftregulierung

AUSFUHRUNG

Das Gerdt entspricht den Regelwerken:

= 2014/35/EU - Niederspcnnungsrichﬂinie

= 2014/30/EU - Richtlinie tber die e|ekfromogneﬁsche Verfréjg|ichkeif
= RL 2011/65/EU - RoHS

Ein Sicherheitskontakt im Steuergeréit kann verwendet werden, um eine
Bearbeitung des Werkstiicks bei nicht eingeschaltetem Spanngerdt zu
verhindern.

Manuell angesteuert wird mit Leuchtdrucktastern. Der optionale Anschluss
an eine CNC-Steuerung erfolgt iber eine 24-Volt Signalspannung.

Eine Stufenhaftkraftregulierung ist serienméfig eingebaut. Sie ist ber
einen Kodierschalter regelbar.

Bei Verwendung der unteren Stufen der Haftkraftregulierung muss beachtet
werden, dass die Sicherheit nach UVV nicht mehr gegeben ist. Das
Freigabeniveau ist jedoch einstellbar und an das Werkstiick anzupassen.

Umgebungstemperatur max.: 45 °C
Netzanschluss: 230/400 V DC

Frequenz: 50/60 Hz

Einschaltdaver fir Elekiro-Magnete: 100 % LEISTUNGSMERKMALE

= klein und kompakt

VERWENDUNG = in jeden Maschinenschaltschrank integrierbar
Fiir Elektro-Magnetspannsysteme. Auch zum nachtréglichen Einbau geeignet. = bedienerfreundlich durch LCD-Klartextanzeige und Folientastatur
= universell fir alle Magnetarten und -spannungen einsetzbar

FUNKTION = betriebssicher und zuverléssig
Elektronische Umpol-Steuergerdite versorgen Elektro-Magnet-Spanngeréite
mit Gleichstrom. Auf3erdem bauen sie mittels eingebauter Umpoleinrichtung
und integriertem Mikrocontroller die durch Remanenz bedingte Resthaft-
kraft zwischen magnetisch gespannten Werkstiicken und Spanngerit ab.
Damit lassen sich die Werkstiicke leicht von der Magnetplatte abnehmen
und die entstandenen Spéine entfernen. Gleichzeitig verliert sich auch noch
die im Werkstiick verbliebene Restfeldstérke nahezu vollstandig.

Fir besonders schwierig zu entmagnetisierende Teile stehen im Controller
eine Anzahl erweiterter Umpolprogramme zur Verfigung. Bei gemeinsa-
mer Bestellung von Magnetspannplatte und Umpol-Steuergeriit erhalten
Sie selbstverstéindlich eine optimierte Einstellung in Zeit und Wirkung.

Zu lhrer Sicherheit Gberwacht das Geréit permanent die Strom-

quelle, die eigenen Leistungsbauteile und alle Anschlusskabel ein-
schliefBlich Magnetwicklung. Signalgeber ist eine LCD-Anzeige.

ELEKTRISCHE DATEN

Ty —DCinV— prmax.inAg = ACinV 4 ,—DCinkW—l —A—

E WEEReg.-Nr.:
DE 12559600

Bestell-Nummer Steverung  Magnet Spannung  Magnet Strom  Netzspannung  max. Magnetleistung  Sicherung Netztrafo erforderlich
876.10-_-124 /7 / 230 E1 24 7 230 168 4 ja (T)
876.10-_-T-24 / 15 / 230 E2 24 15 230 360 6,3 ja (T)
876.10-_-T24 / 25 / 230 E3 24 25 230 600 6,3 ja (T)
876.10-_-O-110 / 6 / 230 E4 110 6 230 660 4 nein(O)

876.10-_-O-110 / 16 / 230 ES 110 16 230 1760 16 nein(O)
876.10-_-O-110 / 30 / 230 E6 110 30 230 3300 25 nein(O)
876.10-_-T-110 / 6 / 400 E7 110 [¢) 400 660 4 ja (T)
876.10-_-T-110 / 16 / 400 E8 110 16 400 1760 16 ja (T)
876.10-_-T-110 / 30 / 400 EQ 110 30 400 3300 25 ja (T)
74

SAV

Magnetanschluss LCD-Display:
fur die Anzeige der Betriebszusténde

und Fehlermeldungen im Klartext.

Function
Funktion

Folien-Tastatur:
Anschluss

Steuersignale \

zur einfachen Einstellung

von Befriebsparamefern:

= Magnet-Spannung

= Entmagnetisierprogramm grob

= Entmagnetisierprogramm fein

= Charakteristik der
Haftkraftkurve (Stufen 1-16)

= Anzahl der Spannimpulse

= Spannimpuls-Dauver

= Haftkraftstufe zur
Maschinenfreigabe

Netzspannungs-
anschluss

GEOMETRISCHE DATEN

Ausfishrung im Schaltkasten (S) Schutzart IP 54 Ausfishrung in Einbauform (E) Schutzart IP 00

rea g mm 1 1k re T T mm 1 ke g
Bestell-Nummer Stever. A B C D E F Gew Bestell-Nummer Steveer. A B C D E F Gew
876.10-S-124/7/230 E1 250 400 150 205 355 210 14,0 876.10-ET-24/7/230 E10 220 120 95 210 85 &5 2,0

876.10-S-1-24/15/230 E2 250 500 150 205 455 210 20,0 876.10-ET24/15/230 E11 260 120 95 250 85 &5 3,0
876.10-5-1-24/25/230 E3 500 400 250 455 355 210 32,0 876.10-ET24/25/230 E12 320 120 95 310 85 &5 6,0

876.10-5-0-110/6/230 E4 300 250 155 260 210 28 10,0 876.10-E-0-110/6/230 E 13 220 160 95 210 85 o5 2,0
876.10-S-0-110/16/230 E5 250 400 150 205 355 210 14,0 876.10-E-0-110/16/230 E 14 260 160 95 250 85 @5 3,0
876.10-5-0-110/30/230 E6 250 400 150 205 355 210 16,0 876.10-E-0-110/30/230 E 15 350 160 100 325 225 28 8,0

876.10-S-1-110/6 /400 E7 500 400 250 455 355 210 28,0 876.10-E-T-110/6 /400 E 16 220 160 95 210 85 o5 2,0
876.10-S-T-110/16 /400 E8 500 400 250 455 355 210 38,0 876.10-E-T-110/16/400 E 17 260 160 95 250 85 @5 3,0
876.10-S-T-110/30/400 E9 600 400 250 555 355 210 54,0 876.10-E-T-110/30/400 E 18 350 160 100 325 225 8 6,0

B
E C
E F
e
[ D ]
|
e <|a u
L =
B C
=) =) =)=

Mafbild fir Ausfishrung im Schaltkasten (S) MaBbild fisr Ausfishrung in Einbauform (E)

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Ausfithrung - Trafo - Magi
elektr. Umpol-Stevergerat  SAV 876.10-E-O-110/6/230

g/max. M

/Net
gnetsirom / Netzsp g
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SAV

VK YN HANDBEDIENEINHEITEN

AUSFUHRUNG

Zur Einhaltung der Unfallverhitungsvorschriften ist es bei Werkzeug-
maschinen erforderlich, durch Hilfskontakte den Maschinenvorschub nur
bei eingeschaltetem Spannmagnet freizugeben und die Einschaltstellung
durch eine Signallampe zu iberwachen. Die Stevereinheiten entsprechen
diesen Vorschriften.

Die Signallampe ist in den Tasten der Steuereinheit integriert. Die Hilfs-
kontakte fiir den Maschinenvorschub befinden sich im Umpol-Steuergercit.

ANWENDUNG

Zum Schalten von Gleichstrommagneten in Verbindung mit den
elektronischen Umpol-Steuergerdten SAV 876.10.

Die Ansteuerung erfolgt fir das Einschalten durch Beféitigung der gelben
und griinen Folientasten. Der Umpolvorgang wird ber die gelbe und rote
Folientaste eingleitet. Eventuelle, von den Umpol-Steuergeréiten erkannte,
Stérungen gelangen ebenfalls iiber die rote Folientaste mittels kodierter
Blinksignale zur Anzeige.

Die Haftkraftauswahl kann in 8 Stufen ausgewdihlt werden.

HANDBEDIENEINHEIT TYP SE3

Fiir Haftkraftregulierung in 8 Stufen fir inverse BCD-Kodierung,
mit eingebauten Meldeleuchten und 2 m Nummernkabel, 9-polig.
Weiteres Nummernkabel gegen Mehrpreis lieferbar.

TECHNISCHE DATEN

= Gehduse GrofBe (LxBxH): 160 x 80 x 60 mm
= Betriebsspannung: 24 V E

= Schutzart: IP 63 WEEReg.Nr.:

= Schutzklasse: I DE 12559600
|

zur Ansteuerung von Umpol-Steuergerdten SAV 876.10

160

Handbedieneinheit SE3

80

Spannen /L3sen

TTTTT

Haftkraftregelung
SE3

60

SAV 876.02

- SE2

STEUERELEMENTE TYP SE2-1 BIS SE2-3, EINBAUFORM
2 Leuchtdrucktaster und Kodierschalter in 8 Stufen fir
Haftkraftregulierung in inverser BCD-Kodierung. Kompletter Satz
unter Typ SE2-S bestellbar.

E\/ WEE-Reg.-Nr.:
DE 12559600

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3 SE2-1

76

STEUERELEMENTE IN EINBAUFORM

Kodierschalter
SE2-1

grin SE2-2

Leuchtdrucktaster,

rot SE2-3

Leuchtdrucktaster,

SAV

SAV 248.81

VERWENDUNG

Zur Stromzufihrung fir rotierende Elektro-
Rundmagnete verwendet. Fiir getrennten
Anbau an die Maschinenhohlspindel. Die
Isolierteile dirfen nicht mit Flissigkeiten
benetzt werden. An der Maschine ist fir
eine berihrungssichere Abdeckung der
stromfhrenden Teile zu sorgen. E-Anschluss
mit Kabeldsen gegen Stitzmutter.

,—mm—l ,—V—H—Sﬁick—l

GETRENNTE SCHLEIFRINGKORPER

zur Stromversorgung fir Elekitro-Rundmagnete

BEFESTIGUNG

= Aufschrumpfen bei 130 °C

= Aufpressen mit 0,5 mm Ubermaf3
= Aufkleben

AUSFUHRUNG

Lieferung nur mit einer kleinen Bohrung.
Die Aufnahmebohrung (bzw. Gewinde)
ist nachtréglich entsprechend der
Maschinenspindel unter Beriicksichtigung
der Maximalmafe E einzuarbeiten.

mm |

|— 1/min—| ,_kg_l

fir Rundmagnet-g Magnetsg g Laufigkeit A B C D E max. Drehzahl Gewicht =]
bis 300 24 2 80 40 20 M5 28-38 3600 11 <
bis 900 110 3 90 61,5 22 M6 30-45 3200 2,0 — B
bis 1600 110 3 120 84 22 M8 40-65 2500 3,5
C B oE
T
BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - max. Rund Jurch Mag g
Getrennter Schleifringkérper  SAV 248.81 - 1600 - 110 V
VPP KOHLEBURSTENHALTER
L]
zur Stromversorgung fir Elekiro-Rundmagnete
VERWENDUNG AUSFUHRUNG
Zur Stromibertragung auf die Bronzekohlen, federnd angestellt.
Schleifringkérper. Die Befestigung erfolgt im Abstand G
vom Schleifringkérper.
G E
| )| @] |
\
I
| O T
| Q I
|
|
} @ O ) O
A F
— mm— ,—V—l |—Sﬂjck—| I mm ] ,—kg—l
fir Rundmagnet-g  Magnetspannung  Laufigkei A B C D E F G Gewicht
bis 300 24 2 140 40 M8 125 63 20 27 0,1
bis 900 110 3 140 40 M8 125 63 20 25 0,17
bis 1600 110 3 140 60 M8 20 8 25 33 0,2

BESTELLBEISPIEL
SAV Nr. - max. Rund |

Benennung 9
Kohlebirstenhalter SAV 248.83 - 1600 - 110 V

o
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i
1.2. MAGNETSYSTEME STANDARD EP 2
1.2.3 ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN .
SEITE 84 - 126 i
BEARBEITUNGS-
SAV-ART.-NR.  BEMERKUNGEN POLTEILUNG \pochiioes SEITE X
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN -

243.70 Fir universelle Anwendung 13/18/25 mm ﬂ_‘ 84
243.71 Fir dinne Teile quer aufgelegt 4 mm i 86
24372 Mit magnetisch aktiven Anschlagen 4 mm ﬂ_l l@l 88

. 243.73 Fir dinne Teile langs aufgelegt 4 mm lE'ﬂ_l 90
KA P I I E I 3 | 243.76 Mit Entmagnetisierung, zum Hartfrasen 35/65/85 mm l@l @ 94
220.76 M:it Entmagnetisierung, zum Hartfrésen 35/65 mm @I @ 94

V/' = 24377 Fir dinnere Teile, weiche Werkstiicke 27,5 mm l@l @ 96 .
- ) Fir univ. Anwendung mit Polschuhen, :
24377 weiche Werksticke 55 mm I@l il %
Fir dicke Werkstiicke mit Polschuhen,
e 24377 weiche Werkstiicke Sl IQI I;Ll—l %
¥ 243.77-RAIL Zur Schienenbearbeitung - l@l @ 100
‘ ‘ 243.78 Universell, mit Entmagnetisierung, Hartfrésen  Rundpol l@l Q 102 :

Fir univ. Bearbeitung, HSC-Frésen,

1.2.5

_ | 243.79 oy oni. Boaroeind: Hexagonalpol © 1 104 -
EI-EKTRO'PERMANENT-MAGNET'SPANNPI-A.ITEN 243.80 Universell, voll metallische Polfléiche Quadratpol I@I i‘ 105
24292 _Evljthc;-lPermanent—Magner-Sponnrurme, _ g iu 106 w||i|‘
248.70 Pl kg cdde o - O b 108 o
ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE I
244.70 Fir diinne Ringe Radial-Polteilung lE'j_l Q 110 %
24471 For diinne Ringe zum Hartdrehen Radial-Polteilung L /% 112 —&
% 24472 Fir diinne Teile, Mehrfachbelegung Ring-Polteilung i a 116 E
= 24473 Firr dunne Teile ParallelPolteilung  E_ 18 I
24474 Hohe Hafikréifts fir diinnere Teile ParallelPoteiung L. /% 19 @\
24476 Kombinationsfutter Radial-Polteilung  HL /% 120 -
o
ELEKTRONISCHE UMPOLSTEUERGERATE / STROMUBERTRAGER :'
876.17 Zur elektronischen Ansteuerung bei EP-Spannplatten = 122 T
876.02 Zur Handbedienung - 124 Ql
KOHLEBURSTENHALTER / SCHLEIFRINGKORPER g‘;
248.84 Kohlebirstenhalter — 125 =
24885 Gefrennte Schleifringkérper - 125 -
248.86 Kompakt-Stromibertrager - 126

* Erklarung der Piktogramme auf Seite 4

1.2.10 [ mmm]
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SAV SAV

1.2.1

AUSWAHLKRITERIEN AUSWAHLKRITERIEN -

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTEN ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTEN o

fl(}iﬂ;:i:?:::?urch Stromimpuls mit Daver 800 ms S_E_I ,@‘ ,@‘ ,@‘ ,@‘ ,@‘ ,@‘ ,@‘ S_B‘I r@\ r@\ r@\ r@\ r@\ r@\

= umweltfreundlich, kein dauverhafter Energieverbrauch

=
=

= keine Wérmedehnungen, Hochstprézision beim Schleifen o o
= mit Stecker palettierbar o 4 o Z
= je nach Bauart auch mit Entmagnetisierzyklus — fiir das Hartfrésen 2 E E 2 E E
= maximale Betriebssicherheit 2 :‘2 E =] :‘2 E
= extreme Haftkréfte bei Magnetplatten zum Fréisen % E - % E w
= Auslegung fir 3 min kleinste Zyklusdauer (Zeit Teil zu Teil), E g o E g i
kiirzere Zyklusdauern auf Anfrage méglich Z = (% 4 r4 E 9 <
r4 z2 z2 L r4 zZ z2 L
= Haftkrafteinstellung und Entmagnetisierung tiber Steuergerdt K= Z w = 4] = Z w = )
% = % 3': | g < - % ) % 31' ] g L g
08 5¢ & a2 zz £ Z 53 22 < ¥3% ,, =
oo e X o0Z S o L oL e X o0Z S o <
z oy o+ 20 xw Z2 2 Z Wwooe -+ 2V xwn Z :
w \> 2y Z SV w:g w g w \> 2y 2 S5Y w:g w L]
Z S5 Tuw E JEfFx z £ = S5 fw & T8 Fa Z -
o | 7] 4 uWn — 2 ; E - = - - ) Z uwn — 4 ; E - =
I <2 wZ U <& 2V I [ I <2 wZ 9= <& 2V T I
U ez < 9 du <« u < U &z i 9 dU <92 U
V¥ LS e 1D A Al W I VN LS . 1 an al W
. ; ]
& "~ 7 Niedriges Magnetfeld b Universelle
; mit enger, .echter Seite 84 V — — — — — — — ; Snerzallizluig Seite 106 — V V V — — — n
z Querpolteilung z ]
(7] w —
— . - N —
:75 Ir:nU|: i‘::nz:?l/:”;?g’:k: 40 mm : Niedriges Magnetfeld
S ; rwnagelang " Seite 86 “ — — — — — — — S mit extremer Haftkraft und sehr  Seite 97 — — V V “ — —
> Werkstiickorientierung quer > w
z Z gutem Luftspaltverhalten
@ zum Lamellenverlauf >
0
R R R
& Mit magnetisch aktiven ‘,; Extreme Haftkraft, -
P Anschldgen zur autom. Werk-  Seite 88 V — — — V — — — S fir universelle Anwendung, Seite 98 — V “ V — — —
Z stickausrichtung fir diinne Teile Z Polschuhe méglich
& b
R Fir dinne Werkstiicke k Extreme Haftkraft fir dickere b
n . . .. m . ..
Q mit min. Auflagelénge 40 mm, . Q und gréfBere Werkstiicke, sehr .
; Werkstickorientierung langs Seite 90 V - - - - - - - ; gutes Luftspaltverhalten fir Roh- Seite 99 - - - V - - - N
S zum Lamellenverlauf S teilspannung, Polschuhe méglich -
232 N Mit magnetisch aktiven
[y X=) M .. ‘," — . . _ N
P it Entmagnetisierzyklus, . Q3 Anschlagen zur Werkstiickaus .
; ; fir diinne Werkstiicke Seite 94 - o V o V V - V ‘; (= richtung, zur Schienenbearbei- Seite 100 - o - o - o V \(
33 S tung, fir Weichenfertigung 7’
-]
00 © Universelle Anwendung fir i
NN . - N ) . . :
PR Mit Entmagnetisierzyklus, - verschiedene Teilegeometrien, -
AN - . . < T .
; c; fur Unlverse”? Anwendung, Seite 94 — V V V V / — V ; fir diinne Platten, Vefwendung Seite 102 — V V V — V —
3Z Polschuhe méglich 3 von Polschuhen (mobil und fest)
méglich
0o o Ql
SR . . . N :
A= Mit Entmagnetisierzyklus, fir & Universelle Anwendung
N dickere und gréBere Seite 94 — V — V — V — V S mit gleichmaBiger Polaufteilung,  Seite 104 — V V V — V — o
zZ Werkstiicke, Polschuhe maglich Z Polschuhe méglich .‘:
DR &
]
- o = Universelle Anwendung "
S e % mit hoher Leistung bei niedrigen ~ Seite 105 — V = V = — — Bz
Z a“\. & Kosten, Quadrat-Polteilung 0
3 2 o
80 81 -




SAV
AUSWAHLKRITERIEN

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE

HINWEIS
= Bei Rundmagneten Angaben zur maximalen
Drehzahl nach Kapitel 1.4.7 beachten
= Energiezufuhr auf Wunsch auch mit Stecker
und Parkstation zur einfachen Spindelintegration
= Spindelflansch auf Anfrage méglich

R

= Fir ringférmige Werkstiicke,

& Einsatz von Polschuhen zur

?, Werkstiickfreistellung méglich

z Verstarkte Haftkraft, auch zum Hartdrehen
S ringférmiger Werkstiicke, Einsatz von
<>,1 Polschuhen zur Werkstiickfreistellung méglich
n

N

< Fir mehrere Werkstiicke auf Teilkreis
i und diinne Platten,

% Zentrum ist nicht magnetisch

o

3 For dinne Platten,

; Zentrum ist magnetisch

<

n

N

S Fir diinne Platten,

; bei exiremer Zerspanung

S

R

3 Fir Platten ab 8mm Stdrke,

2 fir extreme Zerspanungsleistung

n

Seite 110

Seite 112

Seite 116

Seite 118

Seite 119

Seite 120

4 446

RUNDSCHLEIFEN
DREHEN
HARTDREHEN

AN
AN

SAV
» ANWENDUNGEN

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM

mit hydraulischen Abstiitzelementen zur Frésbearbeitung von diinnen Nickelblechen

SAV-Elekiro-Permanent-
Magnetsysteme for Anwen-
dungen im Grenzbereich

PERM
ol

1.2.1

1.2.4

5

[
N\ g
@]

7

4

(B

N

1.2.8

1.2.9

1.2.10 [ mmm]
S N S




PERM
ol

SAV SAV

N
PPYPRN  ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN A
mit durchgehender Querpolteilung P = 13 mm, 18 mm und 25 mm 7
(S S EpEpEpE| i
(] B —_
Die Magnetkraft wird von Dauermagneten erzeugt, welche durch kurze 33 B E
Stromimpulse magnetisiert und entmagnetisiert werden. Die Magnetplatte D pe
zeichnet sich besonders durch die stabile Konstruktion und eine lange 1
Lebensdaver aus. Die Polteilung bildet ,echte” N- und S-Pole aus. rn il i -

[-a]
Oi- !
R !
'3.'.:.\: . P
|
" 3 (Ms)
B P13: 10 (SH) 3 (Ms)
S P18: 15 (St) 5 (Ms) <
" P25: 20 (St) ]
= —
| mm 1 ke VYV — A | mm 1 rk =V —A—
Nenn- Steverung Nenn- Steuerung n
A B c? D P Gewicht © max. Imp. A B c? D P Gewicht © max. Imp. N
spannung Strom spannung Strom =
200 100 80 120 13 11,0 210 30 600 400 80 525 18 1450 210/360 30
AUSFUHRUNG VERWENDUNG 300 100 80 224 13 17,0 210 30 700 400 80 633 18 169,0 360 30
= massiv ausgefihrte Polplatte mit wahlweise Zum universellen Spannen von Werkstiicken 800 400 80 705 18 193,0 360 30
13 mm, 18 mm oder 25 mm Querpolteilung mit hoher Prézision. ° 300 150 80 224 13 250 210 30 1000 400 80 921 18 2400 360 30 -| ‘
= echte” Polabstédnde N/S i o 400 150 80 328 13 340 210 30 1200 400 90 1137 18 2890 360 30
= Ausschaltung Gber Entmagnetisierzyklus = fir Werkstiickhauptachse senkrecht zur Polteilung 0
= Elekiro-Permanent-System for absolute Sicherheit bei Stromausfall 450 175 80 381 18 44,0 210/360 30 800 500 80 730 25 2410 360 30 :-
= auf Wunsch mit Druckluftbohrungen fiir P = 18/25 mm zum leichten = fiir Werkstiicke bis min. Dicke x: 1000 500 80 930 25 3010 360 30
Abnehmen grofler Teile (Adhdsion) 4,5 mm bei P =13 mm x 400 200 80 345 18 450 210/360 30 1200 500 90 1130 25 3610 360 30 —
= hohe Genouigkeit dUFCh Po|p|aﬂenverschroubung im engen RCfoer 6,0 mm bel P=18 mm 500 200 80 417 18 56,0 2]0/360 30 1250 500 90 1180 25 376,0 360 30 _
= verstdrkte Systeme f.ur hohe Beanspruchung auf Anfrage maglich 8,5 mm bei P = 25 mm E k 600 200 80 525 18 670 210/360 30 1500 500 90 1430 25 4500 360 30 1
" 8 mm Abnutzbarkeit d‘?{;%'P"’"e b ek o 800 200 80 705 18 900 210/360 30 1600 500 90 1520 25 4800 360 60 =&
. Zo|p|qﬁehr|1'och Vel;c.}jel Sf,cfusch.bc:r . 2L15r |qch|g2e5Werkts)fU.c||:e rr;l; a: 2000 500 90 1930 25 6020 360 60 N
i E“Lr_‘_”sc 'rze__%” T'Ogg "ms‘?feD” 1 boh P mm X P mm bef b = 8 mm 500 250 80 417 18 70,0 210/360 30 i
¢ ;r}ge: grozer A Abmm ";]' b”rc g\ongi © rt‘,’”ie” s mm x 5 mm bel‘ b o5 mm 600 250 80 525 18 840 210/360 30 1000 600 80 930 25 3610 360 30 -
Y SSIealiging nach #ihspriche bizw: Mdschinenise mm x 45 mm bet 7= 2> mm oa 800 250 80 705 18 1120 210/360 30 1200 600 90 1130 25 4330 360 30 I—
= robust und wasserdicht
1250 600 90 1180 25 451,0 360 30
= Schutzart IP 65 N
500 300 80 417 18 90,0 210/360 30 1500 600 90 1430 25 542,0 360 30 ((
600 300 80 525 18 108,0 210/360 30 1600 600 90 1520 25 578,0 360 60 <
800 300 80 705 18 1450 210/360 30 2000 600 90 1930 25 722,0 360 60
90 N/cm?, bei P = 13 mm Polteilung = Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite 1500 800 90 1430 25 7230 360 60 -
110 N/cm?, bei P = 18 mm Po|tei|ung = Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten 600 350 80 525 18 126,0  210/360 30 1600 800 90 1520 25 7710 360 60
115 N/cm?, bei P = 25 mm Po|fei|ung = auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder 800 350 80 705 18 168,0 210/360 30 2000 800 90 1930 25 9630 360 60
durch Steuergerdt regelbar. = gréBere Magnetspannplatten ab 25 kg sind mit Hebelaschen zum 1000 350 80 921 18 2100 210/360 30
Transportieren versehen Andere Groflen und Nennspannungen auf Anfrage. Q
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN * Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfong Grof3ere Spannflachen lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau von mehreren Platten
. . realisieren. Die Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach der max. Stromaufnahme
210 V IMP bis Graf3e A x B = 600 x 400 = Spannpratzen bzw. Magnetspannung. o
360 V IMP iber Gréf3e A x B = 600 x 400 ‘:.
BESTELLBEISPIEL ®
Benennung SAV Nr. - A x B - Polteilung - Nennspannung z
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.70 - 2000 x 800 - 25 - 360 V °
o
84 85 -




(¢
z
SAV SAV ;
]
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN ]
SAV 243.71 . A . L
mit durchgehender feiner Langspolteilung P = 4 mm A
i
= w
Elektro-Permanent-Magnetsysteme mit sehr enger Polteilung. o - i
Die Magnetkraft wird von Dauermagneten erzeugt, welche - .EIHS H o
durch kurze Stromimpulse magnetisiert und entmagnetisiert 1
werden. Besonders fiir dinne Teile geeignet. Werkstiickhaupt- -
achse quer zur Magnetlénge.
i
@
.E
o
z <
— N
-
N\ J/
©
‘a
AUSFUHRUNG VERWENDUNG ) U A ) 22 i
mm
= Polplatte mit besonders enger, durchgehender Léingspolteilung, Zum Spannen von diinnen, plattenfdrmigen Werkstiicken mit o e s SR8 MR ,S_t Rl ' 1R T 2SS '? s m
. oo e ~ ‘euerung ~ ‘everung w
3 mm Stahl und 1 mm Messing hoher Prézision. A B C% D Gewicht . 2:::" max. Imp. A B C? D Gewich . Zi:: . max. Imp.
= Lamellen verklebt und zuséitzlich massiv mit Zugankern verschraubt P & Strom P 9 Strom °
= hohe Genquigkeif durch Po|p|c1ftenverschroubung im engen Raster = fur Werksﬂjckhcxuptochse — 200 100 77 53 12,0 210 30 500 300 77 245 86,0 360 30 «
= Ausschaltung iber Entmagnetisierzyklus senkrecht zur Polteilung R 300 100 77 53 18,0 210 30 600 300 77 245 103,0 360 30 -
= 8 mm Abnutzbarkeit der Po|p|oﬂe 800 300 77 245 1370 360 60
* niedrige Magnetfeldhche mit 4 mm ~ 300 150 77 101 260 210 30 1000 300 77 245 1720 360 60
= Elektro-Permanent-System fiir absolute Sicherheit bei Stromausfall = fir dinne Werkstiicke bis: E 400 150 77 101 340 210 30 1
. Spanj15ch|itze an be{den Stirnseiten o min. Dicke = 2 mm 600 350 77 293 1200 360 30 —¥
- "i“*f"k’e Sysf%me fir hohe Be‘?”SPr”;h””Q ";F :‘"F“’ge mdglich o 450 175 77 125 440  210/360 30 800 350 77 293 160,0 360 60
. E FL<:|r1gen grof :;\]boOO mhm mit Durchgangsbohrungen zur o fschirs Werkatike. vD 1000 350 77 293 2000 360 60 N
ebesz'g‘";g nac di sh':"’c ° ur céc _'?e A‘g stucke: —:D: I 400 200 77 149 450  210/360 30 =
;° o, H;”nger 'C min. Brefe = 45 mm — 500 200 77 149 560 210/360 30 600 400 77 349 1370 360 30
= Schutzar I
600 200 77 149 670 210/360 30 700 400 77 349 1600 360 30
800 200 77 149 90,0 210/360 30 800 400 77 349 183,0 360 60 N
NENNHAFTKRAFT LIEFERUMFANG 1000 400 77 349 2290 360 60 &L
100 N/cm?, = Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite 200 el g7 20 J0e 21D ED 0 st 67 g9 2730 EeU G
durch Stevergerit regelbar = Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten 600 250 77 201 84,0  210/360 30 o
= auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder oo cow o7 Zil o LLZO e - Sl il o7 cgn Ziod Sl G0 =
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN » grofere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum Andere Gréen und Nennspannungen auf Anfrage. GréfBere Spannfléchen 1000 500 77 453 2860 360 60
210 V IMP bis Grsf3e A x B = 600 x 250 Transportieren versehen lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau von mehreren Platten 800 500 87 453 3440 360 60 E—
360 V IMP iber Grofle A x B = 600 x 250 = Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang ;eal's'ere"' i Zuprinung der pssendan Sievering erfolgfnochider o
tromaufnahme bzw. Magnetspannung.
= Spannpratzen Ql
o
N
-
BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - A x B - Nennspannung z
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.71 - 1200 x 400 - 360 V °
o
86 87 -
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SAV SAV

1.2.1

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN o g

mit feiner Langspolteilung P = 4 mm und magnetisierbaren Anschlagleisten —

SAV 243.72

Das neu entwickelte Spannsystem ermdglicht es, lber magnetisierbare
Anschlége die Werkstiicke prozesssicher gegen Anschlag zu ziehen.

Gesteuert durch das elektronische Umpol-Steuergerdt erfolgt im ersten Schritt
die Aufmagnetisierung der Anschlagleisten, wodurch das Werkstiick sicher

{
u” :f_[ W NG| “E

Einlegefehler kénnen somit im Besonderen beim Schichtbetrieb vermieden
werden. Elektro-Permanent-Magnetsysteme mit sehr enger Polteilung.

Die Magnetkraft wird von Dauermagneten erzeugt, welche durch kurze
Stromimpulse magnetisiert und entmagnetisiert werden. Besonders fiir
diinne Teile geeignet.

AUSFUHRUNG

= Aufbau aus 2 starken Bipolarsystemen fiir die Anschlagleiste,
zur sicheren Ausrichtung der Teile. Der Anschlagmagnet arbeitet
zeitversetzt mit dem Basismagnet

VERWENDUNG

Vorwiegend fiir die genaue Schleifbearbeitung von Massenteilen,

vor allem im Schichtbetrieb, geeignet. Fir den Werkzeugbau ermaglicht
das System pm-genaue Bearbeitung zur angeschlagenen Bezugskante.

unter 45° in die Ecke der Anschlagleiste mit der Kraft F, gezogen wird.

Im zweiten Schritt wird die Hauptspannfléche nach ca. 1 s zugeschailtet,

wodurch sich die fléichige Hauptspannkraft F; aufbaut.

656 ©%56 ® 68l
-+ + E g-: <
= i o
«x [+ o ©%°6 % o -
Es E ~ 7 =
= 3
| : ]
"

™M ——  rStickq ke —A-—

Anzahl Steuerung 0
= Aufmagnetisieren der Anschlagleisten vor der Hauptspannfléche. Damit A B C$ D* Ans:T:l’age Gewicht max. «
wird das Werkstiick sicher in die untere Ecke des Anschlags gezogen N\ Impulsstrom -
= Polplatte mit besonders enger, durchgehender Léngspolteilung, = magnetisch aktive Anschldge 400 200 77 12 1 45,0 30x2
3 mm Stahl und T mm Messing in Zeitfolge autom. gestevert 500 200 77 12 1 56,0 30x2
= Lamellen verklebt und zuséitzlich massiv mit Zugankern verschraubt N 600 200 77 12 1 67,0 30x2
= hohe Genauigkeit durch Polplattenverschraubung im engen Raster = fir dinne Werkstiicke bis: — —¥
= Ausschaltung Gber Entmagnetisierzyklus min. Dicke = 12 mm E 400 300 77 12 2 68,0 30x2
= 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte (ie nach Anschlaghshe) o 500 300 77 12 2 86,0 30x2 N
= niedrige Magnetfeldhshe mit 4 mm E 600 300 77 12 2 103,0 30x2 !
= Elektro-Permanent-System fir absolute Sicherheit bei Stromausfall = fur flachige Werkstiicke: :D: I .
= Spannschlitze an beiden Stirnseiten min. Breite = 40 mm — 1 600 400 77 12 2 137,0 30x2 [
= verstirkte Systeme fir hohe Beanspruchung auf Anfrage méglich 800 400 77 12 2 1830 30x2
. . .. . . , -
ab Léngen gréfier 1000 mm mit Durchgangsbohrungen zur Befestigung kb B p e (
nach Absprqche Die Tabelle gibt einen Uberblick Gber die méglichen GraBen. =
= robust und wasserdicht Sonderausfishrungen und -abmessungen sind jederzeit méglich. Passende
= Schutzart IP 65 Umpol-Steuergerdte sind unter SAV 876.17 zu finden. )
NENNHAFTKRAFT
100 N/cm?, LIEFERUMFANG

durch Stevergerit regelbar

NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN
360 V IMP

= 1 bzw. 2 magnetische Anschlagleisten

= Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten

= auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder

= gréflere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum
Transportieren versehen

= Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang

= Spannpratzen

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A x B - Nennspannung
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.72 - 800 x 400 - 360 V

1.2.9
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SAV

SAV 243.73

Préizisions-Schleifmagnet mit sehr enger Polteilung. Die Magnetkraft wird
von Dauermagneten erzeugt, welche durch kurze Stromimpulse magneti-

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit durchgehender feiner Querpolteilung P = 4 mm

durch Stevergerit regelbar

Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten
auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder

SAV

realisieren. Die Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach der max.
Stromaufnahme bzw. Magnetspannung.

o

PERM

1.2.1

siert und entmagnetisiert werden. A H
D i B
(I mm—] g ————
:
1{Ms) 3
3 (s -
'
| mm e ko S Y S A | mm L ko S Y A A P
» Nenn- Steverung Nenn- Steverung
AUSFUHRUNG VERWENDUNG A B C_o D Gewicht enn max. Imp. A B C_o D Gewicht enn max. Imp.
. . . 1 spannung s 1 spannung s
= Polplatte mit besonders enger, durchgehender Querpolteilung, Zum Spannen von diinnen, plattenfdrmigen Werkstiicken Tom from
3 mm Stahl und 1 mm Messing mit hoher Prézision. 450 175 77 397 440 210/360 30 600 350 77 549 1260 360 30 “
= Lamellen verklebt und zusatzlich massiv mit Zugankern in der Lénge K 800 350 77 749 1680 360 30 °
verschraubt i ° 400 200 77 349 450 210/360 30 1000 350 77 949 2100 360 60 o
= hohe Genauigkeit durch Polplattenverschraubung im engen Raster = fir Werkstiickhauptachse 500 200 77 445 560 210/360 30 -
= Ausschaltung ber Entmagnetisierzyklus senkrecht zur Polteilung 600 200 77 549 670  210/360 30 600 400 77 549 1450 360 30
= 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte 800 200 77 749 90,0 360 30 700 400 77 645 1690 360 30
= niedrige Magnetfeldhshe mit 4 mm ~ 800 400 77 749 193,0 360 30
= Elektro-Permanent-System fiir absolute Sicherheit bei Stromausfall = fijr diinne Werkstiicke bis: E—: 500 250 77 453 700 210/360 30 1000 400 77 949 2400 360 60 —¥
* Spannschlitze an beiden Stimseiten min. Dicke = 2 mm 600 250 77 549 840 210/360 30 1200 400 87 1149 2890 360 60
= verstdrkte Systeme fir hohe Beanspruchung auf Anfrage méglich 800 250 77 749 1120 360 30 N
= ab Langen grofer 1000 mm mit Durchgangsbohrungen zur Befestigung o ) 800 500 77 749 2410 360 60 2
nach Absprache " - F“f H“fh'ge Werkstiicke: 500 300 77 453 90,0 210/360 30 1000 500 77 949 300,0 360 60
* robust und wasserdicht min. Lange = 40 mm 600 300 77 549 108,0 210/360 30 1200 500 87 1149 361,0 360 60 —
= Schutzart IP 65 o 40
800 300 77 749 1450 360 30 N
1000 300 77 949 180,0 360 30 @
=
NENNHAFTKRAFT LIEFERUMFANG Andere Gréf3en und Nennspannungen auf Anfrage. GrofBere Spannfléchen
100 N/sz - Ansch|ag|eiste an einer kurzen und |angen Seite lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau von mehreren Platten 0
-

NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN
210 V IMP bis Grsfle A x B = 600 x 300
360 V IMP iber Grofie A x B = 600 x 300

90

gréBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum
Transportieren versehen

Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang
Spannpratzen

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A x B - Nennspannung
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.73 - 1200 x 500 - 360 V

91
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SAV

» ANWENDUNGSUBERSICHT SAV FRASMAGNETE

UNIVERSALANWENDUNG
AUSWAHLKRITERIEN PRODUKTE
= gleichméfige Polaufteilung = SAV 243.11
= flexible Werkstickabmessungen und = SAV 24376
-anordnungen = SAV 24377
= SAV 243.78
BEARBEITUNGSBEISPIEL = SAV 243.79
= Werkstiick: 500 x 500 x 50 mm = SAV 243.80

= Material: C 45

= Vorschub: 1100 mm/min

= Schnitt-Tiefe: 6 mm

= Z&hnezahl: 3

= Zustellung: 10 mm

. Zersponungsvo|umen: 360 cm3/min

TASCHEN- UND FENSTERFRASEN

AUSWAHLKRITERIEN PRODUKTE
= niedriges Magnetfeld = SAV 243.76-35
= hohe Haftkréfte = SAV 243.76-60
= gute Spaneabfuhr = SAV 243.7727,5
= SAV 24378
BEARBEITUNGSBEISPIEL = SAV 243.79
= Werkstiick: 400 x 400 x 80 mm
= Material: 16 MnCr5
= Vorschub: 800 mm/min
= Schnitt-Tiefe: 15 mm
= Zghnezahl: 6
= Zerspanungsvolumen: 530 cm3/min
5-SEITEN-BEARBEITUNG
AUSWAHLKRITERIEN PRODUKTE
= hohe Haftkréfte = SAV 243.76
= 5-Seiten-Zugang = SAV 24377
= verformungsarmes Spannen = SAV 24379
= SAV 243.80

BEARBEITUNGSBEISPIEL

= Werkstiick: 500 x 500 x 60 mm

= Material: 16 MnCr5

= Vorschub: 2000 mm/min

= Schnitt-Tiefe: 6 mm

= Zshnezahl: 6

= Zustellung: 10 mm

= Zerspanungsvolumen: 650 cm?®/min

SAV

PLAN- UND KONTURBEARBEITUNG DUNNER
WERKSTUCKE, SCHWEISSNAHTVORBEREITUNG

AUSWAHLKRITERIEN PRODUKTE
= niedrige Feldhshe bei hohen Haftkréften, = SAV 24311
um dinne Teile niederzuziehen = SAV 243.76-35
= SAV 243.77:275
BEARBEITUNGSBEISPIEL = SAV 24378

= Werkstiick: 200 x 80 x 15 mm

= Material: St 52-3

= Vorschub: 1400 mm/min

= Schnitt-Tiefe: 15 mm

= Z&hnezahl: 4

= Zerspanungsvolumen: 135 cm3/min

PALETTIEREN HSC-BEARBEITUNG

AUSWAHLKRITERIEN PRODUKTE
= energieunabhéingig = SAV 220.79
= niedrige Feldhshe = SAV 220.31
= Betriebssicherheit = SAV 243.76
= Prézision

BEARBEITUNGSBEISPIEL

= Werkstiick: 150 x 150 mm

= Material: 16 MnCr45,HRC 52

= Vorschub: 2500 mm,/min

= Schnitt-Tiefe: T mm

= Zshnezahl: 4

= Zerspanungsvolumen: 50 cm?/min

SCHIENENFRASEN
AUSWAHLKRITERIEN PRODUKTE
= extremes Luftspaltverhalten = SAV 243.77-Rail

= hohe Haftkrafte
= extrem robust und verschleif3fest

BEARBEITUNGSBEISPIEL

= Werkstiick: UIC 60

= Material: Schienenstahl

= Zerspanungsquerschnitt: 40 x 35 mm
* Maschinenleistung: bis 130 kW

o
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SAV SAV
5
TNELEYL VA ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN I_(;ll @
SAV 220.76 mit Querpolteilung P = 35, 65, 85 mm 7
i
Frésmagnet auch fir Hartbearbeitung. “ E
Verstérktes Magnetsystem mit Entmagnetisierzyklus. o
Optimiertes System fir hohe Haftkréfte. :
Voll magnetisch geséttigtes System durch Flusskonzentration. SAV 220.76-35 -
Ausfihrung SAV 220.76 quadratisch (Palette), | mm LR g S A

Ausfihrung SAV 243.76 rechteckig. A B €O P Gewich Stevergerdt C A
i max. Imp. Strom p
320 320 90 35 72 30 aj«
400 400 90 35 13 30 | e ~\
SAV 243.76-35
| mm fHE e kg S A By ® st sints e
q Stevergerdat
A B C? P il max. Imp. Strom
600 400 90 35 170 60 L )
800 500 90 35 283 60 x 2 T “y S i
adius nur bei
1000 500 90 35 354 60x 2 SAV 220.76 ::
SAV 220.76 : SAV 243.76
Polteilung 35, 65 Polteilung 35, 65, 85
SAV 220.76-65 EI
| mm L kg S A S
q Steuergerét n
A B C_? P S max. Imp. Strom L # M
320 320 90 65 72 30 P .
400 400 90 65 13 30 I
AUSFUHRUNG VERWENDUNG [ ]
= auf Haftkraft optimiertes System mit Entmagnetisierzyklus Schwere Zerspanung auch auf Palettenwechselsystemen. Mit Entmag- SAV 243.76-65
= komplette Fléiche magnetisch aktiv, keine ,toten Zonen” netisierzyklus, daher auch fir hsher legierte Werkstoffe oder gehértete sitdses ; A
= massive Monoblock-Ausfihrung Materialien. ! SRS L 'ST _f‘ L1 o o
. levergerai
= Elektro-Permanent-System fiir absolute Sicherheit bei Stromausfall A B CJ] P Gewicht T Tmpg_ Shom P
= mit Schwe!'mqsch.inensfecker'rechfs vorn = fur Werk.sﬁjcke bis min. Dicke x: x 580 400 90 65 164 30 o 2 -
= Polspalt mit M?55|ng Yerschlelﬁgeschufzt 8 mm bei P =35mm ﬁiz 815 500 90 65 288 60 [ |
= 8 mm Abarbeitbarkeit der Polplatte 20 mm bei P = 65 mm 060 500 90 65 340 60
= optional mit Raster-Gewindebohrbild fir Polleisten bzw. Polschuhe 32 mm bei P = 85 mm i
mdglich (M) —y
= Polteilungen 65 mm und 85 mm optional mit T-Nuten = fur flachige Werkstiicke min. a: °
DIN 650-10H10 (T) 70 mm x 70 mm bei P = 35 mm :D: r N
= Spannschlitze an den kurzen Seiten 130 mm x 130 mm bei P = 65 mm 0
= die quadratischen Ausfihrungen SAV 220.76 optional mit 180 mm x 180 mm bei P = 85 mm C A -
Nullpunkt-Spannsystem nach Absprache p o
= robust und wasserdicht
= Schutzart IP65 SAV 243.76-85 IRk B daSRaSincd -
| mm 1 ke —A— | \ \ \ \ \ \ g//
. | | | | | \ \
A B C _? P Gewicht Stevergerdit i i i i i i i
NENNHAFTKRAFT LIEFERUMFANG meinpaStion | | | | | | | °‘!
80 N/cm2 bei P = 35 mm = mit Schwermaschinenstecker als Option 610 400 100 85 192 30 L R i | | } | | i o
100 N/cm? bei P = 65 mm = Adaption fiir Nullpunktsystem nach Absprache gegen Aufpreis 800 500 100 85 314 60 \ \ \ \ \ \ [
160 N/cm? bei P = 85 mm = gréfere Magnete sind mit Hebelaschen zum Transportieren 980 500 100 85 385 60 } } } } } } } —
versehen
& ® \ \ \ \ \ \ \
durch Stevergercit regelbar = Roboter-Flansche auf Anfrage — iU GGG G U o Ql
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN * Spannpratzen Passend zu Steverung SAV 876.17
360V IMP o
!
BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - A x B - Polteilung - Nennspannung - Option z
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  243.76 - 980 x 500 - 85-360V - T °
o
94 95 -
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN
SAV 243.77 mit Querpolteilung P = 27,5, 55, 85 mm g I;LLI

Frésmagnet mit Haftkréiften im High-End-Bereich. SAV 243.77 - 27,5

Das Spannsystem mit NdFeB-Hochenergie-Magneten wurde nach enge Polteilung
dem neuesten Stand der Magnettechnik optimiert. Durch die elektro-

permanent-magnetische Schaltung des AINiCo/NdFeB-Magnet-Systems NENNHAFTKRAFT
entstehen &uBerst hohe Haftkréfte. Die Magnetisierung und Entmagne- 110 N/cm?

tisierung erfolgt durch kurze Stromimpulse. Fir schwere Zerspanung bei

nicht gehérteten und niedriger legierten Werkstiicken. i VERWENDUNG

Frésbearbeitung von diinnen Platten

= fir Werkstiicke: —_—
min. Dicke =5 - 8 mm E

Spezial-Ausfihrung

Y]
it durchgeh S
i durchgehendn + fir Werksticke: Ot
min. Grofe = 45 x 45 mm :D: 1
<
-
L L L
- S | = :
SCHWERMASCHINEN-STECKER -
MIT SCHNELLVERRIEGELUNG A
optional gegen Aufpreis #a ] P M8 a
(Option M) )
N 0 0 () () (0 =
Einfache Handhabung der : r;l lool:lllclllclcolll:dl:'_
Steckverbindung 27,5 —
o
m ’m‘
i Wree e enene g 3
AUSFUHRUNG VERWENDUNG A A A «
= optimiertes Hochenergie-Magnetsystem Fir schwere Frasbearbeitung mit hoher Spanabnahme.
= Haftkréfte im physikalisch méglichen Maximum Ideal fir den Einsatz auf Paletten-Wechselsystemen.  —
= das Magnetsystem mit grof3er Tiefenwirkung Uberbriickt auch
grofBere Luftspalte = fisr Werkstiicke bis min. Dicke x: T mm 1 r—daN— Stiick ] ka4 — A—
= komplette Flciche magnetisch aktiv, keine ,toten Zonen” 8 mm bei P = 27,5 mm xy A B c° b p  Nennspannkraft G:::;I:ile Anzahl é’::::e Cowicht Steverung =¥
= 8 mm Aborbeitfjaorll((:if der IF(’c.>|p|cme 18 mm l:l;ei' P =55mm E77 L voll belegt pro Polreihe M Polreihen M Ausfihrung M max. Imp. Strom ~
) m°;5f"’f|f’\|°’l‘)°t"°§ ;”/Ss"” fion 38 mm bei P = 85 mm 410 200 80 100 275 9020 2 15 30 46,0 30 i
pochie” olabsiande . T e L — 520 200 80 100 275 11440 2 19 38 58,0 30 .
= Elektro-Permanent-System fir absolute Sicherheit bei Stromausfall = fur flachige Werkstiicke min. a:
. . . . . o 630 200 80 100 275 13860 2 23 46 71,0 30 —
= Polspalt mit Messing verschlei3geschiitzt 45 mm x 45 mm bei P = 27,5 mm — oy
. opﬁonu| mit Gewindebohrbild (M) fir evtl. Toptoo|ing 95 mm x 95 mm bei P = 55 mm :D: | N
= die Po|fei|ung 85 mm kann als Option auch mit T-Nuten (T) nach 150 mm x 150 mm bei P = 85 mm 520 300 80 100 275 17160 3 19 57 87,0 60 (
DIN 650-10H10 gelieFert werden 630 300 80 100 275 20790 3 23 69 107,0 60 =
800 300 80 100 275 26400 3 29 87 135,0 60
-]
NENNHAFTKRAFT LIEFERUMFANG 630 400 80 150 275 27720 3 23 69 143,0 60x2 -
195 N/em? auf induzierbarer Stahlflache = Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten 800 400 80 150 275 35200 3 29 87 180,0 60x2
110 N/cm2 bei P = 27,5 mm Po|tei|ung = auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder 1015 400 80 150 275 44660 3 37 111 228,0 60x2
150 N/cm? bei P = 55 mm Polteilung = gréBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum
170 N/cm? bei P = 85 mm Polteilung Transportieren versehen 800 500 80 200 275 44000 3 29 87 225,0 60x2 Q
durch Steuergerét mittels Haftkraft-Kodierschalter regelbar = Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang 1015 500 80 200 27,5 55825 9 37 m 285,0 60x2
= Spannpratzen 1180 500 80 200 275 64300 3 43 129 331,0 60x3 o
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN .‘:
360 V IMP
BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - A x B - Polteilung - Nennspannung - Option z
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.77 - 1180 x 500 - 27,5 - 360 V - M °
o
96 97 -
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SAV 243.77 - 55 SAV 243.77 - 85

universelle Polteilung groBe Querpolteilung

o
NENNHAFTKRAFT NENNHAFTKRAFT -
150 N/cm? 170 N/cm?
VERWENDUNG VERWENDUNG
Fir schwere Frésbearbeitung. Fir schwere Fréisbearbeitung von sehr grofien
und starken Werkstiicken. Fir grof3e Luftspailte.
& “
= fir Werksticke: Ei = fir Werkstiicke: ﬁfi
min. Dicke = 20 mm min. Dicke = 35 mm
o
2 3
e O
= fir Werkstiicke: :D: =  fir Werkstiicke: —:||: |
min. Gréfie = 95 x 95 mm — p— min. Grofle = 150 x 150 mm — i
<
M8 10H10 =
M8 (Option M) (Option T) .
(Option M)
T 1 T T T T T T T T T TP oNod e EI
]
R i = e
A p 0
£ | 1 I ikl -
— BT T e 55 1R R R 1| I
5 - N=1EN =N = 0= 0= (0= (=1 " t 0O O O e
(a] | 2 L0 O A O O O R
slfallslla]le]lo]{e]]= gigigigigigiiaic I I I i I I ! 1 I HI 1'1 1'!
= i W i T
| OO T O O W[l N “
- L] LRIE] - LA RIE) L] 1 - . - . . LA LAIE] [I : I : : : I 1 : : I : I II : :
- L] - . - . - - . i - . - . - - - - - Il I I ! : I I ] I I.I Il.l ill o
L_J L__J L_J L] L) _ L) L] (] i | | | .
\ ) J H «
| mm JHEHE doN HegHy Stick T kg FHEHHEEE A S | mm FHH o doN e Stick JEEHEHEE kg HEHHHERE A B
Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl B
A B C? D P Nennlslp: r;nk:cﬁ Gewinde P :\n.zhohl M Gewinde Gewicht Sieluerugtg A B C? D P Nennlslp: r;nk:oﬂ Gewinde P :\n.zhchl M Gewinde Gewicht Steluerurs\'gr ¥
Vol beleg pro Polreihe M olrethen Ausfishrung M max. Imp. Sirom Vol beleg pro Polreihe M owreten Ausfishrung M max- imp. Sirom
480 300 97 60 55 21600 4 9 36 94,0 30 580 300 110 90 85 29500 3 7 21 129,0 30 N
590 300 97 60 55 26550 4 1 44 116,0 30 750 300 110 90 85 38250 3 9 27 167,0 30 —
810 300 97 60 55 36450 4 15 60 159,0 30
1030 300 97 60 55 46350 4 19 76 202,0 30 750 400 100 90 85 51000 4 9 36 203,0 60
1140 300 97 60 55 51300 4 23 92 224,0 60 1090 400 100 90 85 74120 4 13 52 294,0 60 N
1430 400 100 90 85 97240 4 17 68 386,0 60 @
810 400 97 80 55 48600 5 15 75 212,0 30 1600 400 100 90 85 108800 4 19 76 432,0 60 =
1030 400 97 80 55 61800 ) 19 95 270,0 60 0
1140 400 97 80 55 68400 5 23 15 299,0 60 750 500 110 90 85 63750 5 9 45 278,0 60 N
1580 400 97 80 55 94900 5 29 145 414,0 60 1090 500 110 90 85 92650 5 13 65 405,0 60 -
2020 400 97 80 55 121200 5 37 185 529,0 60x2 1430 500 110 90 85 121550 5 17 85 531,0 60 —
1600 500 110 90 85 136000 5 19 95 594,0 60x2
1030 500 97 70 55 77250 7 19 133 337,0 60 X !|
1140 500 97 70 55 85500 7 23 161 373,0 60 1090 600 110 90 85 111180 6 13 78 486,0 60
1580 500 97 70 55 118500 7 29 203 517,0 60x2 1430 600 110 90 85 145860 6 17 102 637,0 60x2 o
2020 500 97 70 59 151500 7 37 259 661,0 60x2 1600 600 110 90 85 163200 6 19 114 713,0 60x2 P
-
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - A x B - P - Nennspannung - Option Benennung SAV Nr. - A x B - P - Nennspannung - Option z
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.77 - 1580 x 500 - 55 - 360 V - M Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.77 - 1600 x 600 - 85-360 V- T °
o
98 99 -




SAV

PPVPYTR A ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNSYSTEM

Spanung an Steg und FuB, einseitig - zur Schienen- und Weichenbearbeitung

EINSATZMOGLICHKEITEN

Zur Schwerzerspanung der Fahrkanten, Fiifle und Laschenkammern bei
Eisenbahnschienen. Das ein- oder zweiteilige Magnetsystem erlaubt im
ersten Schritt die seitliche Ausrichtung (F,). Danach wird der Haupt-
magnet im Ful aktiviert (F,).

AUSFUHRUNG

= doppeltes Hochenergie-Magnetsystem

= Hoftkréfte im physikalisch méglichen Maximum

= das Magnetsystem mit grof3er Tiefenwirkung
tberbriickt auch gréfere Luftspalte bis zu 10 mm

= massive Monoblockkonstruktion

= Polspalt mit Messing — verschleiBgeschitzt

NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN
360V IMP

NENNHAFTKRAFT
195 N/cm? auf induzierbarer Stahlflache

S indelleistung,
r hOherh sponder\bsungen in

chinen mit seh
BEE KOP“e\ 1.3)

bieten wir auc
0 k\f\llm“ Hydrau\t\( an

Fur Mas
2. B.13

100

SEITLICHE SPANNUNG AM STEG
1-reihig

AUSFUHRUNG

= Frasbearbeitung der Fahrkanten und Fi3e

= in 1-reihiger Ausfihrung

= Seitenanschlag auch als Wechselpolbalken
fur alternativen Anschlag Kopf/Steg

Fy zur seitlichen Ausrichtung der Werkstiicke.
Fyy im zweiten Schritt durch Basismagnet erzeugt.

SEITLICHE SPANNUNG AM STEG
2-reihig

AUSFUHRUNG
= Frasbearbeitung der Fahrkanten und Fii3e
= in 2-reihiger Ausfihrung

Fy zur seitlichen Ausrichtung der Werkstiicke.
Fyy im zweiten Schritt durch Basismagnet erzeugt.

SEITLICHE SPANNUNG AM FUSS
2-reihig

AUSFUHRUNG
= kompakte Bauweise fir Zunge und Regelprofile geeignet
= Polspalt mit Messing — verschleif3geschitzt

Fy zur seitlichen Ausrichtung der Werkstiicke.
Fyy im zweiten Schritt durch Basismagnet erzeugt.

SAV
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SAV SAV i
5
RPN  ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN © -
: mit universeller Rundpolteilung —
i
Ausfishrung A - Polbild linear Ausfishrung B - Polbild versetzt
Fir groffléchige, diinne Teile z. B. zur Schweif3nahtverbreitung. -
E E o
Ut e ° o O o o
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1.2.4

Qi

0
Abmessungen fiir Ausfishrung A - Polbild linear: -
| mm FiF, Stick 3iF= daN = b FHe— A =
AUSFUHRUNG VERWENDUNG A B € D E F G MU e Gowew S
= Durchmesser Stahlpol 60 mm = Zum Spannen von diinneren Platten, z. B. Schweif3nahtvorbereitung paseen o
= Ausfihrung im Polraster linear (A) oder versetzt (B) sowie zur Frésearbeitung von harten Teilen und héher legierten 600 300 80 616 720 100 100 18 5760 13,0 30 “
= Grdfere Anlagen als Kombination mehrerer Magnete Werkstoffen. Wir beraten Sie hierzu gerne 600 400 80  6l6 720 100 100 24 7680 151,0 30
= Komplette Fléiche auch fir Direktauflage magnetisch aktiv = Verstirktes Magnetsystem mit Entmagnetisierzyklus, 800 400 80 816 920 100 100 32 10240 201,0 30 ;3
= Massive Monoblockausfihrung mit Entmagnetisierzyklus auch zum Hartfrésen geeignet 1000 500 80 1016 1120 100 100 50 16000 314,0 60 -
= Robust und wasserdicht = Universell fir unterschiedlichste Teilegeometrien 5-Seitenbearbeitung 1200 600 80 1200 100 100 72 23040 453,0 60
= Schutzart IP 65 bei Verwendung von Polschuhen (mobil und fest) 1600 600 80 1600 100 100 96 30720 604,0 60
= Elektro-Permanent-System fiir absolute Sicherheit bei Stromausfall = Zur Freistellung des Werkstiicks méglich 2000 600 80 2000 100 100 120 38400 755,0 60x2
= System an der Unterseite zum Maschinentisch zum Schutz von Antrieb = Fir mittlere und grofiflichige Anlagen geeignet 2000 800 80 2000 100 100 160 51200 1006,0 60x2 X
und Mess-Systemen magnetisch isoliert = Auf Anfrage auch in Rundausfishrung =3
= Polspalt auf Anfrage gegen Aufpreis auch in Vollmessing méglich N
= Raster-Gewindebohrbild M8 fiir optionale Polschuhe @
= 12 mm Abarbeitbarkeit der Polfléiche = fur Werkstiicke: ﬁL -
= Tischbefestigung Graf3e 600 x 300 mit 2 Spannpratzen auf Spannrand min. Dicke = 8 mm a " - I
. TischbeFesligung Grdf3en 600 x 400 bis 10%0 XF;OO mit i Shmasumoen fir dudthning B - Rolbild wersbt
4 Spannpratzen auf Spannrand ° ! o L Stk g daN e e o e A e -
= Tischbefestigung gréf3er 1000 x 500 mit Durchgangsbohrungen & 1 A B C D E F G  Anzhl Spaf\;:;::f‘: aof  Gewicht Steverung @
nach Absprache = fir flachige Werkstiicke: 92O ° i) Polronden max. Imp. Strom
= E-Anschluss bis Grofie 1000 x 500 mit Schwermaschinenstecker, min. Gréf3e = 200 x 200 mm 0 ‘ 600 350 80 616 720 100 85 22 7040 132,0 30 *
dariber Festanschluss e ! 600 440 80 616 720 100 85 27 8640 166,0 30 -
= Befestigung mit Durchgangsbohrungen auf Anfrage 800 440 80 816 920 100 85 37 11840 221,0 30
= Gewindebohrungen fiir runde Polschuhe optional (M) 1000 525 80 1016 1120 100 85 57 18240 330,0 60
1200 610 80 1200 100 85 80 25600 460,0 60x2
LIEFERU.MFANG . B 1600 610 80 1600 100 85 108 34560 614,0 60x2 Ql
NENNHAFTKRAFT = Bis Breite 525 mm mit 2 Spannpratzen, dariiber 4 Pratzen
= Bei Verwendung von Polverléngerungen: 3200 N/Pol = 3 m Anschlusskabel, Schutzschlauch optional méglich 2000 610 80 2000 100 8 1% 43520 7670 60x2
! 2000 800 80 2000 100 85 175 56000 1006,0 60x3

= Bei Direktauflage: 900 kN/m2

NENNSPANNUNG
360 V IMP
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= EinschlieBlich Hebelaschen
= Steverung und Steuereinheit nicht im Lieferumfang (siehe SAV 876.17)
= Spannpratzen

BESTELLBEISPIEL

Benennung

SAV Nr. - A x B - Ausfithrung - Anzahl Pole - Nennspannung

Elektro-Permanent-Magnetspannplatte  SAV 243.78 - 2000 x 800 - A - 160 - 360 V
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SAV SAV
5:
IVEYEN ] ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN .@, INE kR ] ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN I_(;ll
: universell einsetzbares System mit hexagonaler Polteilung : mit Quadrat-Polteilung 7

i

Frésmagnet fir flexible Anwendung mit hoher Haftkraft. P Frésmagnet fir universelle Anwendung. - i

= Vollmetallische Polfléiche mit hoher Leistung bei niedrigen Kosten. o~

AUSFUHRUNG = - o
= optimiertes Hochenergie-Magnetsystem AUSFUHRUNG - =

= niedrige Bauhshe

= Elektro-Permanent-System fiir absolute Sicherheit bei Stromausfall
= Raster Gewindebohrbild M8 fiir optionale Polschuhe

= Schutzart IP 65

= Abnutzbarkeit der Polplatte 8 m

= Polfléiche mit 50 mm Quadratpolgréfie
= Polfléiche vollmetallisch ohne Epoxidharz als Option (VME) fir
optimale Dichtheit. Verschlei3-Schutz auch bei heiflen Spénen.
= Ausfihrung mit Epoxidharz (EPX)
= Abarbeitbarkeit der Polplatte:
1 mm bis Stahlisolation

NENNHAFTKRAFT . . . .
- o Werkstick: 150 N/cm? 5 mm bis Funktionsgrenze im Epoxi-Verguss
= pro Pol r QOO daN = Mit Raster-Gewindebohrbild M8 zum Bild zeigt Ausfishrung
pro Folpaar: a Einsatz von Polschuhen SAV 248.70 méglich in Opion vollmetallisch (VME)
NENNSPANNUNG . E.-Ansch|us.s mit Schwermaschlnensfecker
= Tischbefestigung mit Durchgangsbohrungen oder
360 V IMP .
mit Spannpratzen
<
VER‘N..ENDUNG T NENNHAFTKRAFT LIEFERUMFANG -
Zum Frasen, besonders fir die universelle LIEFERUMFANG . . . . . ..
. . . . = Epoxid: 3500 N/Pol = Lieferung immer gemeinsam mit Kabel und Umpol-Steuergerét
Bearbeitung mit hoher Spanabnahme = Bis Breite 400 mm mit 2 Spann- . . . [
N = Vollmetall: 3150 N/Pol = Spannpratzen und Befestigungsschrauben inklusive
pratzen, dariber 4 Pratzen
= HSC-Frasen = 3m Anschlu'sskabel,“Sc'hufz- NENNSPANNUNG
schlauch optional méglich
L . . Q- 360 V IMP
= auch fir groBere Luftspalte o = EinschliefBlich Hebelaschen Abmessungen Stevergerdt
= . i hei 0
o ) n S.teue.rung.] und Sfeuerelr.lhelt VERWENDUNG % ) )
= min. Dicke des Werkstiicks: nicht im Lieferumfang (siehe Zum Frésen fiir universelle Anwend - -
12 mm SAV 876.17) um Frasen fir universelle Anwendung o i 325 |
= Spannpratzen o } A = ‘
= min. Dicke des Werkstiicks: b0 das 9 0 O
% g T |
= min. Werkstiickgréfe: 13 mm ﬁ = @ ) 3 ?F?g [[ID Hl
100 x 100 mm . . = < =
Sonderausfihrung fiir Paletten auf o °
. . . .0 o 4 Netzspannung: 400 V AC
i . . . 5-Achs-Maschine = min. Werkstiickgrof3e: Al 0
Durch die magnetische Aufspannung und den freien seitlichen 120 x 120 mm o ] = P
Zugang ist mit Polschuhen SAV 248.70 eine 5-Seiten-Bearbeitung ol |o | 2 -
médglich. Siehe auch SAV 248.70. o ) -
_/j'
Stisck ke A
T nm 1 r Stick q e AT i |J ‘1—}
g Anzahl _—— S'e"ej““g N
A B C ewic| max. Imp. H
! jeE Strom A —
360 250 74 12 49,0 30 O] ° ° °
360 350 74 20 68,0 30 = £ M ¥
500 350 74 30 96,0 30 ' = ' FAS'“H‘ LS B N
630 450 74 48 155,0 60 A B ¢ Pole Gewicht frchme A @
770 500 80 56 211,0 60x2 = 340 20 59 I 54 T 7
920 500 80 84 252,0 60x2 490 360 50 30 77 25 «Q
640 360 59 40 106 27 CICNEIENEEINEE] =
I oo w s % w oo|on|oejan
SCHWERMASCHINEN-STECKER | = 7 - . | i |W il kl F 790 480 59 70 175 55 a e [ |
MIT SCHNELLVERRIEGELUNG L B e TR CnprERg
optional gegen Aufpreis %% %% %% %% Ql
= o
Einfache Handhabung der ::-
Steckverbindung
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - A x B - Anzahl Pole - Nennspannung Benennung SAV Nr. - A x B - Anzahl Pole - Ausfishrung - Nennspannung z
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.79 - 770 x 500 - 56 - 360 V Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.80 - 640 x 360 - 50 - EPX - 360 V °
o
104 105 -
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SAV

SAV

1.2.1

PYPR T ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNTURME, -WINKEL (3 > ANWENDUNGEN

VERWENDUNG
Fir horizontale Frés- und Bohrbearbeitung.

AUSFUHRUNG
Spannturm aus $t52-3, prézisionsgefréist.

Spanntiirme, prazisionsgefrést

NENNSPANNUNG
360V DC IMP

LIEFERUMFANG
= Spannturm mit Schwermaschinenstecker

Wir konstruieren und fertigen

Mit Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten = geeignet zum Anschluss an Steuerung Elekiro-Permanent-Magner-

SAV 243.77. SAV 876.17

= Steuerung nicht im Lieferumfang

Befestigungsbohrungen nach Absprache.

TECHNISCHE DATEN
= Rechtwinkligkeit: 0,03/1000 mm

Spannwinkel individuell und in
jeder Grafle.

Auch dls Palettenldsung und mit
an |hr Werkstiick angepasstem

Top-Tooling.
» Parallelitit: 0,04/1000 mm oprieoing
= Nennhaftkraft: 150 N/cm?
= Magnetfeldhche: 12 mm
= Abnutzbarkeit der Polplatte: 5 mm
Technische Daten zu Magneten gemaf3 <
SAV 243.77. -
B Nennen Sie uns lhre Bearbeitungsaufgabe. Wir betrachten die méglichen EI
) a Zerspanungsparameter. Je nach Fall, auch mit individuellen und auftragsbezogen
ENNCN EW hri Berech hilfen.
SPANNWINKEL SAV 242.92-2 MIT s geschriebenen Berechnungshilfen 1n
2 MAGNETEN TYP SAV 243.77 C_] o
T ) ~
I m 1 — ks —_— PROGRAM FOR EVALUATION OF NUMBER OF POLE SHOES
A B C D E F Polteilung ~ Gewicht L : )
630 400 660 500 150 700 275 8590 G - ) magnetic system in N/cm? parameters of top tooling dim. unit
500 400 620 400 150 660 55 812,0 E;] nominal spezific force of magnetic chuck (FH/A) 165 calculated hoding force (FH/A) 104 N/cm? w
580 400 620 400 150 660 85 728,0 5 oHc contact surface of pole shoe (A) 19,2 cm?
i I factor alloying contribution (not Fe/Co/Ni) value force factor friction )
dere Ausfihrungen und Abmessungen auf Anfrage. riction factor (po) 0.2 H
piiticatiiaisc jiskatiatasatenhin sy non magnetic alloying contribution 2,5% 86 % o
D calculated values dim. unit -
factor heat treatment decision 1/0  force factor cutting speed (vc) 151 N/cm? [
hardened 0 100 % feed per tooth (fz) 0 mm
annealed 0 100 % cutting angel (phi) 106
1 = A
e t - ~ middle depth of cut (hm) 0 mm =4
factor air gap (0-0,7 mm) in mm force factor width of cutting (b} 7 o -
J__lo between work piece and pole shoe 0,2 87 % spez. cutting force (ko) 2426 N/mm? 3
SPANNTURME SAV 242.92-4 MIT B factor thickness work piece in mm force factor evaluated results dim. unit
4 MAGNETEN TYP SAV 243.77 reduction at thin parts 53 100 % cutting force (Fc) 3270 N
T mm ] — kg — _f cutting power (Pc) 8 kW N
A B C D E F Polteilung  Gewicht application in N/cm? cutting volume (Q) 600 cm3/min @
700 200 415 320 200 455 275 2870 calculated specific force (FH/A) 104 min. needed no. of pole shoes o3 - =
2L O GRY AU 250 6D 273 L0 dimensions of work piece in mm of safety 25 *?
630 300 660 500 356 700 275 776,0 : P min. needed contact surface at 1203 om? N
500 300 660 500 356 700 55 8120 : length (1 1770 safety 2,5 -
810 400 815 630 454 860 55 MOf; o width (W) 280 max. possible no. of pole shoes 120 pcs max
580 300 660 500 356 700 85 864.0 | 2 heigth (H) 53 covering relation of surface 52 %
750 400 660 500 454 700 85 1372,0 [ parameters of machining (face milling) dim. unit “Ql
diameter of tool (D) 200 mm
| | number of teath (z) 10 pce -]
° o - o
—] || cutting depth (ap) 5 mm R
- infeed of tool (ae) 160 mm
rpm (n) 240 1/min magnets - chucks - fixtures —
BESTELLBEISPIEL o | | o ) feed () 730 mn/fmin °
Benennung SAV N, - A x B - Anzahl M e spez. base cutting force (ke 1.1) 1500 N/mm2 since 1984 ﬂ
Elektro-Permanent-Magnet-Spannturm =~ SAV 242.92-4 - 810 x 400 - 55 - 360 V D exponent for cutting force caleulation (z) 0.29 °
\_ tool angel (Kappa) 45 =
106 107 -




SAV

VERWENDUNG

Als Auflegeelement fiir Magnete. Nur
in Verbindung mit Magnetspannplatte
SAV 243.77-55 und SAV 243.77-85

sowie SAV 243.76-65, SAV 243.76-85
und SAV 243.80 einsetzbar.

INEYN,] POLVERLANGERUNGEN - ECKIG

zur Anpassung an die Werkstiickgeometrie

ONa/E

AUSFUHRUNG

Blankstahl, Polverléingerung kann in der
gewiinschten Form bearbeitet werden.

In der Tabelle ist ein Auszug der von uns
standardméBig gefertigten Polschuhe
ersichtlich. Bearbeitungs- und werkstiicks-
abhéngige Einarbeitungen kénnen vor-
genommen werden. Sonder-
anfertigungen lieferbar.

£
£
mm ke | 'O:I:
| | ke i
Typ A B C Ausfithrung Gewicht : { :
PVS 3 48 40 53,5 starr 0,8 v
PVF 3 48 40 56 federnd 0,8 L}
28,5 |l
| mm | ke
Typ A B C Ausfihrung Gewicht
PVS 4 70 70 86,5 starr 3,3 @» @ @}) =
PVF 4 70 70 89 federnd 3,5
A A

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A -Typ
Polverldngerung SAV 248.70 - 70 - PVS 3

PP Y POLVERLANGERUNGEN - RUND

zur Anpassung an die Werkstiickgeometrie

VERWENDUNG
Als Auflegeelement fiir Magnete. Nur
in Verbindung mit Magnetspannplatte

SAV 243.78 und SAV 243.79 einsetzbar.

AUSFUHRUNG

Blankstahl, Polverléingerung kann in der
gewiinschten Form bearbeitet werden.
In der Tabelle ist ein Auszug der von uns
standardméBig gefertigten Polschuhe
ersichtlich. Bearbeitungs- und werk-
stiicksabhédngige Einarbeitungen kénnen
vorgenommen werden. Sonder-
anfertigungen lieferbar.

Polschuh Polschuh Polschuh
voll halb beweglich
iR
s Pudueanns| — kg — s T
Typ A B Ausfithrung Gewicht : : : A
I
PVS-RV 55 75 starr, voll 1,8 e ! =
PVS-RH 55 75 starr, halb 1,4 {1 | —=
PVF-RV 60 70-80  federnd, voll 1,5 ‘ : i
oA oA oA
PVS-RV PVS-RH PVF-RV

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A-Typ
Polverléngerung SAV 248.70 - 60 - PVF-RV
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SAV

SAV POLLEISTEN-TECHNIK / TOP-TOOLING

in Sonderausfishrung fir Parallelpolteilung

MECHANISCHE ODER HYDRAULISCHE ANSCHLAGE

= wegfahrbar zur 5-Seiten-Bearbeitung
= automatisierbar

= mit Positionsiiberwachung

= zur mechanischen Teilepositionierung

hydraulisch —
_ rickziehbarer
Anschlag

mechanischer Anschlag ¢
mit Staudruckiberwachung

7 ] Wechselpolplaite

= E * 4 mm Querpolteilung

'~ zum Frasen dinner Leisten
r

ol

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET
Mit profilierter Sonder-Auflegepolplatte

2

AUFLEGE-POLPLATTEN

Freistellung fiir Durchgangsbohrungen
mdglich

Verschleif3schutz

leichte Reinigung von Spénen bei

der Automatisierung

= kein magnetischer Kurzschluss

durch Spéine

Teilepositionierung und grof3e
Zerspanung durch mechanische/
magnetische Anschlége

POLLEISTEN El..EKTRO-I"ERM.ANENT-MAGNET
Mit Verschleif3polleisten
5-Seiten-Bearbeitung méglich
Freistellung fiir Durchgangsbohrungen
Konstruktion mit magnetisch akfivem
Anschlag

VerschleifBschutz

einfach und kostengiinstig

einfache Reinigung

= kurze Umristzeiten

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET
Mit magnetisch aktiven Anschlagleisten fiir kleine Teile

109
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SAV SAV i
= = o
-
)
R ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE g A
mit Radialpolteilung
G i
Unsere Rundmagnete zeichnen sich besonders durch ein starkes Magnet- : e 0 ' ﬁﬁ:ﬂ,ﬂe{ mi
feld aus. Die Magnetkraft wird von Dauermagneten erzeugt, welche durch | it ~
kurze Stromimpulse magnetisiert und entmagnetisiert werden. | ei
! -
D !
B \
= L
-
B H
| mm [LLbE Paar s kg HEH e Y P A ey
A B_? * C D E F G H | PP Gewicht Nennspannung mu)sctell::;:om
100 90 60 3 80 M8 (3x) 12 35 10 3 4,0 210 30
150 90 90 3 120 MI0 (3x) 14 35 10 3 9,0 210 30
200 90 110 3 140 M0 (4x) 14 45 10 4 18,0 210 30
250 90 140 8] 170 MI12 (4x) 16 45 10 4 29,0 210 30
300 90 160 3 190 MI12 (4x) 16 60 10 6 42,0 210/360 30 EI
400 90 210 4 250 MI12 (6x) 16 70 15 6 76,0 210/360 30
500 90 280 4 320 MI12 (6x) 16 100 15 8 120,0 360 30 n
600 100 350 4 390 MI16 (6x) 18 100 15 8 195,0 360 30 -
700 100 400 4 450  M16 (6x) 18 120 15 8 265,0 360 30
AUSFUHRUNG VERWENDUNG 800 100 450 4 500  MI6 (6x) 18 150 18 12 365,0 360 30
= massiv ausgefihrte Polplatte Vorwiegend fiir genaue Schleifbearbeitung von kleinen bis grofien Werk- 1000 100 550 4 620 MI16(8x 18 200 18 12 5500 360 60
. Ausschaltung tber EnfmognetisierzyHus stiicken auf Rundtisch- und Rundschleifmaschinen. 1200 110 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 990,0 360 60x2 “m
= Elektro-Permanent-System fiir absolute Sicherheit bei Stromausfall Auch zur Drehbearbeitung einsetzbar. = = 1400 110 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 1350,0 360 60x2
= hohe Genauigkeif durch Po|p|uﬂenverschrcubung im engen Raster \‘/’“\\/ 1500 120 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 1550,0 360 60x2 ©
* Polplatte mit Messing verschleif3geschitzt 1600 120 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 1760,0 360 60x2 o
= Polplatte nach Verschleif3 austauschbar = gleiche Polteilung am Umfang, * Bei Ausfihrung mit T-Nuten vergrfert sich die Bauhdhe um 10 mm. -
= Die radiale Polanordnung ist besonders fir den Einsatz von Polschuhen dadurch fiir ringférmige Werkstiicke geeignet

geeignet. Fir den Auslauf des Werkzeugs oder der Schleifscheibe ist

diese Voraussetzung bei 3-Seiten-Bearbeitung unbedingt erforderlich. 1
Hierzu Ausfihrung mit T-Nuten (T) nach DIN 650-10"1° lieferbar.
= 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte
= Schutzart IP 65 = fiir Werkstiicke bis min. Breite entsprechend N
= auf Anfrage mit Flansch lieferbar (siche SAV 248.90 bis 248.94, 35 % Polteilung am Teilkreisdurchmesser
Kapitel 1.2.1) -
P= %-di;d" i By > 0,35 x P I
NENNHAFTKRAFT P o
= 120 N/em?, durch Steuergeréit regelbar o c
= auch fir dinne Ringe @ s @
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN =
210 V IMP bis Gréf3e A = 400 ?
360 V IMP iber Grafe A = 400 =
LIEFERUMFANG
= Grof3ere Rundmagnete sind mit Gewinden zum Transportieren —
versehen
SCHWERMASCHINEN-STECKER = Standardausfihrung ohne T-Nuten und Polschuhe Ql
MIT SCHNELLVERRIEGELUNG = Elektro-Anschluss in Standardausfihrung auf Riickseite mittig
optional gegen Aufpreis durch Klemmen Grdf3ere Durchmesser z. B. 5,5 m auf Anfrage.
= Wahlweise mit integriertem Flach-Schleifringkérper fir grofiere Die Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach der Leistungsaufnahme, SAV 876.17. &
Durchmesser ab 1000 mm -
Einfache Handhabung = Auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder am
der Steckverbindung AuBenumfang lieferbar
= Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A - Ausfishrung - Nennspannung

Elektro-Permanent-Rundmagnet  SAV 244.70 - 1600 - T - 360 V

1.2.10 H

110 m




SAV SAV
= = o
o
NP ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE QA
verstirktes Magnetsystem mit Radialpolteilung und extra hoher Haftkraft —
i
G
Durch Verwendung von speziellen Magnetwerkstoffen entwickelt diese i pre ; Anzahl der i
neue Bauart von Rundmagneten eine extrem hohe Haftkraft. Das Magneti- J — Polpaare P, ~
sieren und Entmagnetisieren erfolgt iber einen kurzen Gleichstromimpuls. 7? H
Die homogene und prézise Ausfihrung des Rundmagnets erméglicht die -
Hartdrehbearbeitung und extreme Spanabnahme beim Drehen.
< Ol 5 &
S gl
D

B
[ mm 1 rPorqr-kg —V— [ A— <
A B_? * C D E F G H | Pp Gewicht Nennspannung mu)s(tell:;.ug:'om -
200 100 110 3 140  MI10 (4x) 14 45 10 4 24,0 360 30 —
250 100 140 3 170 MI12 (4x) 16 45 10 4 39,0 360 30
300 100 160 3 190  MI12 (4x) 16 60 10 6 54,0 360 30
400 100 210 4 250  MI2 (6x) 16 70 15 6 85,0 360 30
500 110 280 4 320  MI12 (6x) 16 100 15 8 150,0 360 30
600 110 350 4 390 MI16 (6x) 18 100 15 8 210,0 360 30 i
700 110 400 4 450  M16 (6x) 18 120 15 8 280,0 360 30 -
800 110 450 4 500 MI6 (6x) 18 150 18 12 380,0 360 30
AUSFUHRUNG VERWENDUNG 1000 125 550 4 620 M6 (8x) 18 200 18 12 680,0 360 60
Y . 1200 125 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 975,0 360 60x2
= gleichméBiges, starkes Magnetfeld Hartdrehbearbeitung und extreme Spanabnahme L X
= massiv ausgefihrte Polplatte beim Drehen von kleinen und grofen Werkstiicken. 1400 135 Rngseﬁte nach Vere!nbcrung 300 25 18 16000 360 60x2 ...’m‘
= Ausschaltung Uber Entmagnetisierzyklus Schleifarbeiten mit hachster Préizision. 15007135 Ruekso e odNVeleiiba N 30025 18 18500 360 60x2
= Elektro-Permanent-System fiir absolute Sicherheit bei Stromausfall _ = 1600 135 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 21050 360 60x2 ;s
= hohe Genouigkeif durch Polplaﬂenverschrqubung im engen Raster m‘\\/ * Bei Ausfilhrung mit T-Nuten vergrof3ert sich die Bauhshe um 10 mm. -
= Polplatte mit Messing verschleiBgeschiitzt = gleiche Polteilung am Umfang,
= Polplatte nach Verschleif3 austauschbar dadurch fiir ringfdrmige Werkstiicke geeignet
= Die radiale Polanordnung ist besonders fir den Einsatz von Polschuhen
geeignet. Fir den Auslauf des Werkzeugs oder der Schleifscheibe ist —y
diese Voraussetzung bei 3-Seiten-Bearbeitung unbedingt erforderlich.
Hierzu Ausfihrung mit T-Nuten (T) nach DIN 650-10"° lieferbar. N
= 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte = fir Werkstiicke bis min. Breite entsprechend
= Schutzart IP 65 35 % Polteilung am Teilkreisdurchmesser -
= auf Anfrage mit Flansch lieferbar [
(siche SAV 248.90 bis 248.94, Kapitel 1.2.1) P % 4 ;— d, By > 0,35 x P .
NENNHAFTKRAFT: " @
170 N/em2, durch Steuergerét regelbar = auch fir dinne Ringe
©
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN: -
360 V IMP
LIEFERUMFANG: I

= gréBere Rundmagnete ab 25 kg sind mit Gewinden zum
Transportieren versehen

= Standardausfihrung ohne T-Nuten und Polschuhe -

= Elektro-Anschluss in Standardausfihrung auf Rickseite mittig Grof3ere Durchmesser z. B. 5,5 m auf Anfrage.

SCHWERMASCHINEN-STECKER

MIT SCHNELLVERRIEGELUNG o
optional gegen Aufpreis durch Klemmen Die Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach der Leistungsaufnahme, SAV 876.17. e
= wahlweise mit integriertem Flach-Schleifringksrper fir groBere -

ey Durchmesser ab 1000 mm

Einfache Handhabung = auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder
der Steckverbindung am AufBenumfang BESTELLBEISPIEL
= Steverung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang Benennung SAV Nr. - A - Ausfishrung - Nennspannung

Elektro-Permanent-Rundmagnet  SAV 244.71 - 1600 - T- 360 V

1210 [
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SAV

SAV TOP-TOOLING - RUNDMAGNETE ﬂ Q AUFLEGEPOLPLATTEN

in Sonderausfiihrung

= kein Verlust an Werkstiickkontaktfléchen

= gute Haftkréfte auch bei kleineren Durchmessern

= einfach wechselbar

= gute Spdneabfuhr, leicht zu reinigen

= Vorriisten von Polschuhen auBerhalb der Maschine
= Polplattenwechsel automatisierbar

= auch mit T-Nuten fiir Polverléingerungen

POLVERLANGERUNGEN

VERWENDUNG
Hartdrehen von diinnen Walzlagerringen auf
3 Seiten mit festen und beweglichen Polschuhen.

AUSFUHRUNG

= Polverléingerungen in Segmentausfihrung
bieten die Mdglichkeit des Werkzeugfreilaufs
zur 3-Seitenbearbeitung diinner Ringe
Durch radiale Verstellmdglichkeit kann ein
gréBerer Durchmesserbereich abgedeckt
werden

Einarbeitungen fiir nicht plane Werkstiicke
oder fiir Durchgangsbohrungen méglich

= Je nach Werkstiicksteifigkeit auch federnde
Polschuhe fir uneben Auflagefléchen

Die Polschuhe fiir Rundmagnete miissen
individuell angepasst werden

Wir dimensionieren und fertigen Polschuhe
for Sonderlésungen auf Anfrage

POLLEISTEN

= als Verschleif3schutz der Magnetpolplatte
= einfach reinigbar

= auf Wunsch auch mit T-Nuten

= Verzahnung zur Ausrichtung schwerer

Ringe méglich

Polschuh
Werkstiick Werkzeuge

Werkstiick
Polschuh

Magnet AUFLEGEPOLRINGE

Starre Polschuhe Magnet-Grundksrper T-Nut
mit Ausrichtbund

= bis Durchmesser 650 mm

= kein Verlust an Werkstiickkontaktflachen
= gute Haftkréfte auch bei kleineren Durchmessern
= einfach wechselbar
= kostengiinstig

starre Polleisten

zur 3-Punki-Auflage

bewegliche
Polverlangerungen

ﬂz
e
R
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SAV SAV .
= = o
—
N
R ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE |
o . . o 1
mit Ringpolteilung G i)
: o :
T [
Die Rundmagnete mit Ringpolteilung erméglichen das Spannen von i
mehreren Werkstiicken auBerhalb des Zentrums. «
Das starke Magnetfeld ist gleichmafig Uber die Polplatte verteilt. i =
| | 1|18 1S
[
H
T mm 1 rk —V— — A/
A B .? C D E F G H | P Gewicht Nennspannung ma:ﬁ‘::;gom
300 105 160 3 190 MI12 (4x) 16 76 16 5,5 52,0 210 30
<
400 105 210 4 250  MI12 (6x) 16 90 21 9 89,0 210 30 =
500 105 280 4 320  MI12 (6x) 16 96 21 9 141,0 210 30
600 105 350 4 390  MI12 (6x) 18 80 21 9 204,0 360 30 7
700 105 400 4 450  MI12 (6x) 18 96 21 9 278,0 360 30
800 105 450 4 500  MI6 (6x) 18 96 22 9 383,0 360 30 EI
1000 105 550 4 620  M16 (8x) 18 96 22 9 578,0 360 60
o n
AUSFUHRUNG VERWENDUNG 400 105 210 4 250  MI2 (6x) 16 66 21 18 89,0 210 30 N
= Polteilung ,spaltfrei” gefertigt Vorwiegend fir genaue Schleifbearbeitung von kleinen bis grofien Werk- 500 105 280 4 320 MI2(6x) 16 92 21 18 141,0 210 30 =
. g|eichmdf3iges, starkes Mc:gneﬂ:e|d stiicken auf Rundtisch- und Rundschleifmaschinen. Durch Ringpo|fei|ung 400 105 350 4 390  MI2 (6x) 18 70 21 18 204,0 360 30
= massiv ausgefihrte Polplatte auch fiir die Belegung mit mehreren Massenteilen geeignet, 700 105 400 4 450 MI2(6x) 18 92 2] 18 2780 360 30
= Ausschaltung Uber Entmagnetisierzyklus die nicht zentrisch aufgelegt werden. 800 105 450 4 500 MI16(6x) 18 92 22 18 3830 360 30
- Eektro-Perm(:nﬁnt-System fir absolute Sicherheit 1000 105 550 4 620 M16 (8x) 18 92 22 18 578,0 360 60 w
ei Stromausfa
= hohe Gen;uigkeif durch Polplattenverschraubung . ﬁlu;c: R;:gpohleﬂung g|tLaJicthdBige E 1200 110 Rickseite nach Vereinbarung 22 80 23 9 9900 360 60x2 :
im engen Raster attkraftverteilung am Umfang. 1400 110 Rickseite nach Vereinbarun 22 1 -
asfer _ miang. g 66 26 9 13500 360 60x2 R
= Polplatte mit Messing verschleiBgeschiitzt Dadurch fir diinne, fléchige Teile 1500 120 Rickseite nach Vereinbarung 2 166 26 o 15500 360 60x2
. ;°Ip|°'rb"°’:hbvelzsc,:‘f'8:‘i“ﬁ“::‘hb‘” (Séigebléitter v. A) geeignet. Gon 12D  REaeoisasd) Vel 22 166 26 9 17650 360 60x2
= 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte -
= Schutzart IP = Mehrfachbel f Y
Schutzar 65. . e ' ?C belegung au L 1200 110 Rickseite nach Vereinbarung 22 70 23 18 990,0 360 60x2 X
= auf Anfrage mit Flansch lieferbar Teilkreisdurchmesser maglich 1400 110 Riockseit b Versinb 9 166 2% 18 13500 360 60x2 =¥
(siche SAV 248.90 bis 248.94, Kapitel 1.2.1) oS L ' X
1500 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 166 26 18 1550,0 360 60x2 N
x —— .
NENNHAFTKRAFT = fisr Werkstiicke bis min. Dicke x: 1600 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 166 26 18 1765,0 360 60x2 o
100 N/cm?, durch Steuergerét regelbar 2 mm bei P = 5,5 mm E’ k Grdf3ere Durchmesser z. B. 5,5 m auf Anfrage.
4 mm bei P =9 mm Die Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach der Leistungsaufnahme, SAV 876.17.
NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN 8 mm bei P = 18 mm N
210 V IMP bis GrsBe A = 500 @
360 V IMP iber Grofie A = 500 s v =7
= for flachige Werkstiicke: .
= - min. Grof3e = 45 mm x 45 mm O 45 \
-
= nicht fir diinne Ringe geeignet
LIEFERUMFANG “Ql
= Grdf3ere Rundmagnete sind mit Gewinden zum Transportieren versehen
= Elektro-Anschluss in Standardausfihrung auf Riickseite mittig o
durch Klemmen R
= Wahlweise mit integriertem Flach-Schleifringkérper fir grofiere
Durchmesser ab 1000 mm —
= Auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder .
am AuBenumfcmg BESTELLBEISPIEL ,
= Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang Benennung SAVNr. - A -P - Nennspannung -
Elektro-Permanent-Rundmagnet  SAV 244.72 - 1600 - 18 - 360 V
o
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SAV

VPR ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE al

mit Parallelpolteilung 4 mm

Rundmagnet mit Feinpolteilung fir dinne Teile.
Auch im Zentrum magnetisch aktiv.

AUSFUHRUNG

= Polplatte mit besonders enger, durchgehender Polteilung,
3 mm Stahl und 1 mm Messing

= niedrige Bauhshe

= Lamellen verklebt und mit Zugankern verstérkt

= hohe Genauigkeit durch Polplattenverschraubung im engen Raster

= niedrige Feldhhe mit 4 mm

= Ausschaltung Uber Entmagnetisierzyklus

= Gehduse spannungsfrei geglitht

= Befestigungsbohrbild mit Gewinden riickseitig bzw.
Durchgangsbohrungen nach Absprache

= EP-System fir absolute Sicherheit bei Stromausfall

= 8 mm Abnutzbarkeit der Polfléche

= Schutzart IP 65

NENNHAFTKRAFT
= 100 N/cm?, durch Steuergerét mittels
Haftkraft-Kodierschalter regelbar

NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN

360V IMP
| mm 1 rko AT
Steuerung
A B? C D E F G H  Gewicht max. Imp.
Strom
300 100 160 4 190 MI2(4x) 16 213 550 30
400 100 210 4 250 MI2 (6x) 16 301 98,0 30
500 100 280 4 320 MI12(6x) 16 401 153,0 30
600 100 350 4 390 MI2 (6x) 18 481 220,0 60
700 100 400 4 450 MI12(6x) 18 581 300,0 60
800 100 450 4 500 MI6 (6x) 18 681 3920 60

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A - Nennspannung
Elektro-Permanent-Rundmagnet  SAV 244.73 - 300 - 360 V

VERWENDUNG

Zum Schleifen von diinnen Platten, breiten Ringen mit niedriger
Stérke und min. Breiten von 40 mm.

= fir die Belegung mit mehreren kleinen Teilen geeignet

?71:

= fir Werkstiicke bis:

min. Dicke = 2 mm

o4

= for flachige Werkstiicke:
min. Gréf3e = 40 x 40 mm

==

LIEFERUMFANG
= GrofBere Rundmagnete sind mit Gewinden zum Transportieren
versehen
= Elektro-Anschluss in Standard-Ausfihrung auf Rickseite,
mittig durch Klemmen
= auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinensteckverbinder
= Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang

oA
AN
@CH7
oE

SAV

VPV ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE o]

Extrem hohe Haftkréfte durch Hochenergiesystem bei gleichzeitig
niedrigen Feldhshen. Das Magnetisieren und Ausschaltung erfolgt

Al

durch kurze Stromimpulse.

AUSFUHRUNG

= gleichméfiges und extrem starkes Magnetfeld
durch doppeltes Hochenergiesystem

= massiv ausgefihrte Polplatte

= Polspalt mit Vollmessing

= Elektro-Permanent-Magnetsystem fir absolute Sicherheit
bei Stromausfall

= auch fiir diinnere, scheibenférmige Werkstiicke

= Zentrum durchgehend magnetisch aktiv

= 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte

= Schutzart IP 65

= auf Anfrage mit Flansch lieferbar
(siche SAV 248.90 bis 248.94, Kapitel 1.2.1)

NENNHAFTKRAFT
= 150 N/cm2, durch Steuergeriit regelbar

NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN

mit Parallelpolteilung 28 mm, extrem hohe Haftkraft

VERWENDUNG
Drehbearbeitung von diinneren Platten bei hoher Spanabnahme

= durch Parallelpolteilung auch fir plattenférmige Werkstiicke
geeignet; magnetisch aktive Léinge H beachten
©
= fir Werkstiicke mit: 2
min. Dicke = 8 mm E77
[=]

= for flachige Werkstiicke:
min. Gréfle = 50 x 50 mm

o5

=HE |

LIEFERUMFANG
= gréBere Rundmagnete sind mit Gewinden zum
Transportieren versehen
= Elektro-Anschluss in Standard-Ausfihrung auf Rickseite, mittig
durch Klemmen
= auf Wunsch mit wasserdichtem Steckverbinder am Auenumfang
= Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lieferumfang

f——
|~ 1

360V IMP
| m 1 e AT
Steverung
A B! C D E F G H  Gewicht max.Imp.
Strom
400 108 210 4 250 MI2(6x) 16 336 104,0 60
500 108 280 4 320 MI2(6x) 16 392 1620 60
600 108 350 4 390 MI2(6x) 18 448 2320 60
700 108 400 4 450 MI2 (6x) 18 560 318,0 60x2
800 108 450 4 500 MI16(6x) 18 672 4150 60x2
1000 108 550 4 620 MI16(8x) 18 896 648,0 60x2

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A - Nennspannung
Elektro-Permanent-Rundmagnet  SAV 244.74 - 500 - 360 V

oA
|

QCH7
oE

.
B
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SAV

Kombination von magnetischer
und mechanischer Spannung

VORTEILE

= reproduzierbare Zentrierung

= prozesssicher

= Madglichkeit der Kombination von erster und zweiter Spannung
= kompakte Bauweise (Hohe ab 170 mm)

AUSFUHRUNG MAGNETSYSTEM

= Kombi-/Hybrid-Magnetfutter Typ SAV 244.76 auf elekiro-
permanenter Basis, Magnetsystem in verstérkter Ausfihrung,
Haftkréfte auf induzierbarer Fléiche bis zu 170 N/cm?

= vollmetallische Polplatte mit Messingisolation und T-Nuten
nach DIN 650-10"° zur Montage von festen und beweglichen
Polverléngerungen

= Abnutzbarkeit der Polplatte 8 mm, nach eventuell langjéhrigem
Einsatz und Verschlei3 austauschbar

INEY'N7Y KOMBINATIONS-FUTTER

Radialpolteilung und integriertes Backenfutter

= auf Wunsch mit Schwermaschinenstecker im Umfang eingearbeitet

und als Schnellkupplung ausgefihrt

NENNHAFTKRAFT
170 N/cm?, durch Steuergerét regelbar

NENNSPANNUNG, EMPFOHLEN
360V IMP

AP g

£, 0

e Kombinafion
hni

annfutter —

Die innovatV

von Mcgnetspcnn’rec

+ Zentrisch-Spannt
m{(omp\eﬂe Sys*em\osung
aus einem Haus

AUSFUHRUNGSBEISPIEL ZENTRIERFUTTER

Kraftspannfutter SAV 260.20

Zentriergenauigkeit des Futters: 0,02 mm,

Zentrierbereich von: 450 mm - 1200 mm,

magnetischer Spannbereich von: 500 mm - 1100 mm
Futter mit gebirsteten Langschiebergrundbacken versehen,
ein Spannbereich von 500 mm - 1200 mm kann liickenlos
zentriert werden

Spannkraft des Futters: 180 KN bei 210 Nm

Hub pro Backe: 9,6 mm

Betdtigung der Backenentriegelung des Zentrierfutters mittels
Schaltstange

Spindel sauber gelagert und abgedichtet

BESONDERHEIT

resistent gegen Emulsionen nach IP 65

auf Wunsch mittels Drehiibertréiger ansteuerbar durch
Maschinenspindel

Ansteuerung mit Entmagnetisierungszyklus und acht Haltekraft-

stufen voranwéhlbar

System mit Potentialfreischaltung zu den Freigabesignalen,

komplette Einbindung in die Maschinensteuerung méglich,

bei Steckerausfishrung mit Parkstation zur Steckkontrolle und Freigabe

— mm— ,—Paor—l l—Stijck—l e ™M |—kg—| ,—A—|

outmeser S ke o G e
500 6 3 170 250 - 464 260,0 30
600 9 & 170 300 - 564 378,0 30
800 9 3 170 300-764 670,0 30
1000 12 6 180 450 - 950 1100,0 60
1200 12 6 180 450 - 1150 1600,0 60x2
1400 12 6 180 450 - 1350 2180,0 60x2
1600 12 6 180 500 - 1430 3160,0 60x2
1800 18 6 180 600 - 1750 4000,0 60x2

Weitere Ausfihrungen nach Anfrage, Kraftbetdtigung nach Klérung der Spindelintegration maglich.

BESTELLBEISPIEL

Benennung SAV Nr. - Durchmesser x Polpaarigkeit - Anzahl Backen - Magnetspannung

Kombinations-Futter SAV 244.76 - 1800 x 18 - 6 - 360 V

120

» ANWENDUNGEN

Wir fertigen Grofmagnete zur Walzlagerbearbeitung
for Schleif- und Hartdrehbearbeitung. Zum Beispiel
Durchmesser 4,3 m aus 2 Segmenten. Flachschleifring-
kdrper im Zentrum integriert.

SAV

121
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SAV

SAV 876.17

VERWENDUNG

Fir Elektro-Permanent-Magnetsysteme mit 210 V oder 360 V Magnet-
spannung 30 A IMP max. Magnetstrom. Auch fir die Nachriistung
geeignet. Ansteuerung lber Handbedieneinheit SAV 876.02-SE3,
Bedienelemente in Einbauform oder maschinenseitige PLC-Signale.

FUNKTION

= als Impuls-Steuerung fiir die Magnetisierung von Elektro-Permanent-
Magnetspannplatten

Steuerung des Entmagnetisierzyklusses

optimiert auf alle SAV Elektro-Permanent-Magnetspannplatten
Uberwachung der Netzspannung, der eigenen Leistungsbauteile und
aller Kabel, einschlieflich Magnetwicklung. Interne Bauteile zum Teil
redundant ausgefihrt.

Maschinenfreigabe durch zweikanaligen Sicherheitskontakt

= Spannen und Lésen iber redundante Eingangssignale mit Riickmeldung
nach erfolgtem Magnetisieren und Entmagnetisieren
Haftkraftregulierung nach inverser BCD-Kodierung 8- oder 16-stufig

LEISTUNGSMERKMALE

= klein und kompakt

= einfach in jede Maschine integrierbar

= bedienerfreundlich durch LCD-Klartextanzeige deutsch/englisch

= einfache Mentauswahl durch Folientastatur

Drosseln und Filter sind integriert

Signaleingéinge und -ausgéinge iber LED’s angezeigt

Stecker fir Signaleingéinge und -ausgéinge

Magnetanschluss mit Potentialfreischaltung

betriebssicher und zuverldssig

= bei Ausfishrung im Kasten mit Hauptschalter, Klemmleiste
und Sicherungsautomat

VORTEILE

= kurzschlussfest

= Steuer- und Leistungsplatine voll elektronisch

= zusdtzlich Potentialfreischaltungsrelais fir Magnetanschluss

= erweiterte Diagnostik

Masseschlusspriifung

sehr kompakte Bauweise

= vorprogrammierte Einstellungen

individuelle Programmierbarkeit

kurze Entmagnetisierdauer

= hohe Entmagnetisierquallitéit fir Single-Magnetsysteme

automatische Netzfrequenz-Erkennung

funktionelle Gestaltung und Bedienfilhrung

= Entwicklung nach TUV=Kriterien hinsichtlich elekirischer und funktionaler
Sicherheit sowie Betriebsfestigkeit und EMV-Vertréglichkeit

SCHWERMASCHINEN-STECKER
MIT SCHNELLVERRIEGELUNG
optional gegen Aufpreis

Einfache Handhabung
der Steckverbindung

E\/ WEE-Reg.-Nr.:
DE 12559600

122

ELEKTRONISCHE UMPOLSTEUERGERATE

mit integriertem Mikrocontroller und Haftkraftregulierung

& conmoLunT B

ocooo000209

&

KONFORMITAT GEMASS RICHTLINIEN

= 2014/35/EU Niederspannungsrichtlinie

= 2014/30/EU Richtlinie Gber die elekiromagnetische Vertraglichkeit
= RL 2011/65/EU RoHS

BETRIEBSSICHERHEIT

= Kategorie 2

= Performance level ¢

= Die MTBF betrégt 30,45 Jahre

OPTIONAL

Die Steuerung im Schaltkasten kann mit Schwermaschinen-
stecker versehen werden. Steckdose mit Kappe am Magnet,
5 m Kabel mit Stecker an Steuerung. Die Konfekfionierungen
sind 8-polig, passend fir Steuerungsgréfien maximal 60Ax2.
Bestellbezeichnung: SAV 876.12-5S9

OPTIONAL
Werden Steuerung und Magnet zur Palettierung eingesetzt,
so verhindert eine optionale Parkstation die Bewegung der

Palette bei gestecktem Stecker.
Bestellbezeichnung: SAV 876.12-PS9

SAV

AUSFUHRUNG
Die Steuerungen stehen in 2 Ausfihrungen
zur Verfiigung:
= in Einbauform (E) zur Verwendung im
kundenseitigen Schaltschrank
= im Schaltkasten (S) zur Verwendung
als separates Geréit zusammen mit

Bedieneinheit SAV 876.02-SE3

Werden andere s in den technischen Daten genannte
Netzspannungen verwendet, so kann ein Vorschalttrafo (T)
erforderlich sein. Wir beraten Sie hierzu gerne.

CONTROLL T

ll-l
ol |l
- i Iy R
e

106

1334

<O O

220

:'_\l—u-n-

| |07

Abmessungen und Gewicht

Breite (Gehduse/mit Klemmen) 110/135 mm
Héhe (Grundgerdt/Gesamt) 185/220 mm
Tiefe 200 mm
Gewicht 4000 g

Elektrische Kennwerte

Anschluss Steverschnittstelle

200
190,4

ZUBEHOR

SAV 249.02 - SE2 -2

_ wa
\

SAV 249.02 - SE2 -3

SAV 876.02 - SE3

185

44,4

87,6

Die Control Unit ist fir folgende Einsatz- und Umg g

h Lad: 1
9UNY! 9eicy

200 VAC £10 %, 50 Hz/60 Hz

Versorgungsspannung 230 VAC +£10 %, 50 Hz/60 Hz
400 VAC +10 %, 50 Hz/60 Hz
180 VDC 10 %
Ausgangsspannung

210 VDC +10 %
360 VDC £10 %
30 A, Impuls

am Magnetanschluss

Max. Magnetstrom

Spannung an der

. 24 VDC £10 %
Steuerschnittstelle

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Ausfishrung - Trafo - max. Magnetstrom
Elektronisches Umpol-Stevergerét  SAV 876-17-E-O-30

123

Einsatzort
Schutzart des Gerdgtes
Verschmutzungsgrad

Max. Rel. Luftfeuchtigkeit
im Betrieb

Umgebungstemperatur
am Einsatzort

Umgebungstemperatur
bei Lagerung

Héhenlage im Einsatz

Einbau im Schaltschrank
1P20
2

50 %

0..40 °C

20 °C bis +70 °C bei max. 90 %
Luftfeuchte, nicht betauend

max. 2000 m iber Meeresspiegel

o
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PERM
ol

SAV SAV

1.2.1

TVAZCXE HANDBEDIENEINHEITEN

zur Ansteuerung von Umpol-Steuergerdten SAV 876.17

SAV 248.84 KOHLEBURSTENHALTER

zur Stromversorgung fir Elekiro-Permanent-Rundmagnete

AUSFUHRUNG VERWENDUNG AUSFUHRUNG
Zur Einhaltung der Unfallverhitungsvorschriften ist es bei Werkzeug- Zur Stromibertragung auf die Schleifringkérper ~ Bronzekohlen, federnd angestellt. o~
maschinen erforderlich, durch Hilfskontakte den Maschinenvorschub dienen bei Elektro-Permanent-Rundmagneten Die Befestigung erfolgt im Abstand G 1
nur bei eingeschaltetem Spannmagnet freizugeben und die Einschalt- die gezeigten Kohlebirstenhalter. Sie werden vom Schleifringkérper. -
stellung durch eine Signalleuchte zu iberwachen. Die Stevereinheiten in 3 Grof3en einschliefllich Befestigungsbolzen
entsprechen diesen Vorschriften. Die Signalleuchte ist in den Tasten geliefert.
der Steuereinheit integriert. Die Hilfskontakte fir den Maschinen-
vorschub befinden sich im Umpol-Stevergercit.
ANWENDUNG
Zum Schalten von Spannmagneten in Verbindung mit den £ .G
elektronischen Umpol-Steuergerciten SAV 876.10 oder SAV 876.17. Handbedieneinheit SE3 55 Bl gen i
Die Ansteuerung erfolgt fir das Einschalten durch Betétigung der I
gelben und griinen Folientasten. Der Umpolvorgang wird tber die Q ] ;\
gelbe und rote Folientaste eingleitet. Eventuelle, von den Umpol- a |
Steuergerditen erkannte Stérungen gelangen ebenfalls ilber die rote I O] 1C ! Q MaB G: o
Folientaste mittels kodierter Blinksignale zur Anzeige. A F L Bolzenabstand zum Schleifringkérper
Die Haftkraftauswahl kann in 8 Stufen ausgewdhlt werden. :
160 60 mm \ A Stisck mm kg -
HANDBEDIENEINHEIT TYP SE3 Soarmen / owen e Mgt st Lo
Fir Haftkraftregulierung in 8 Stufen fiir inverse BCD-Kodierung, y - 2 durct p g max. Imp. Strom  0ufigkeit A B C D E F G Gowicht 7
mit eingebauten Meldeleuchten und 2 m Nummernkabel. > § bis 800 210/360 30 3 140 40 M8 12,5 6,3 20 27 0,17
Weiteres Nummernkabel gegen Mehrpreis lieferbar. 2 U<] - - - %’— bis 1000 360 60 3 140 40 M8 125 63 20 25 017 EI
TTTre > | bis 1600 360 60 x 2 4 140 50 M8 20 8 25 335 023
TECHNISCHE DATEN -
n
= Gehéuse GraBe (LxBxH): 160 x 80 x 60 mm Haftkraftregelung e ey i
" Berriebsqunnung: 24V SE3 Benennung SAV Nr. - max. Rundmagnetdurchmesser =
= Schutzart: IP 63 WEEReg Nr.: Kohlebirstenhalter  SAV 248.84 - 1600
DE 12559600

= Schutzklasse: Ill

- SE2

zur Stromversorgung fir Elekiro-Permanent-Rundmagnete

— m
i ALAl STEUERELEMENTE IN EINBAUFORM sAv 24g.85 | oUGELTNIE b L TR o L o
«

STEUERELEMENTE TYP SE2-1 BIS SE2-3, EINBAUFORM VERWENDUNG BEFESTIGUNG
bestehend aus: Schleifringkérper werden in Verbindung mit = Aufschrumpfen bei 130 °C
2 Leuchtdrucktaster und Kodierschalter in 8 Stufen fir Haftkraftregu- Kohlebirstenhalter zur Stromzufihrung fir = Aufpressen mit 0,5 mm Ubermaf3 —¥
lierung in inverser BCD-Kodierung. Kompletter Satz unter Typ SE2-S rotierende Elektro-Permanent-Rundmagnete = Aufkleben
bestellbar. verwendet. Der Schleifringkérper dient zum ge- N
Leuchtdrucktaster, trennten Anbau an die Maschinenhohlspindel. AUSFUHRUNG
grin SE2-2 Bei Montage ist zu beachten, dass die Isolierteile  Lieferung nur mit einer kleinen Bohrung. Die -
E\/ WEEReg.-Nr.: Kodierschalter Leuchtdrucktaster, nicht mit Flissigkeiten benetzt werden. An der Aufnahmebohrung (bzw. Gewinde) ist nach- -
DE 12559600 SED-1 rot SE2-3 Maschine ist fir eine berihrungssichere Abde- tréiglich entsprechend der Maschinenspindel
— ckung der stromfishrenden Teile zu sorgen. unter Beriicksichtigung der Maximalmaf3e E -
E-Anschluss mit Kabelésen gegen Stijtzmutter. einzuarbeiten. :(//
@
g —mm— —V— — A——  Stick 4 T mm 1 r 1/min 9 — kg —
Steuergerdt
l duf:?gnel- I:\ugnei—d Im:c;%.om Laufigkeit A B C D E Dr,:::(;hl Gewicht Ql
bis 800 210/360 30 3 70 61,5 20 M5 25-34 4100 1,1 o
bis 1000 360 60 8 100 655 25 M8 30-52 3000 2,5 N:
T T T bis 1600 360 60 x 2 4 100 79 25 M8 42-55 3000 3,0 -
i “
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ Benennung SAV Nr. - max. Rundmagnetdurchmesser Bz
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3 SED-1 SED-2 SE2-3 Getrennte Schleifringkérper  SAV 248.85 - 1600 ° °
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SAV

INEIIRYY KOMPAKT-STROMUBERTRAGER

zur Stromversorgung fir Elekitro-Permanent-Rundmagnete

VERWENDUNG
= zur Infegration am Spindelende = Schutzart IP 51

TECHNISCHE DATEN

= alternativim Magnetzentrum = niedriger Ubergangswiderstand

fir Sonderausfihrungen

BEFESTIGUNG
AUSFUHRUNG = durch radiale Klemmung an
= kompakte Bauweise Durchmesser D

= gekapselte Ausfihrung
= wartungsfrei

STROMUBERTRAGER
r Stisck 7 — A — I—V(AC/DC)-I r 1/min 7 ——— mm ——
Kontakt- max. max.
zahl Daverstrom Spannung Drehzahl A B C D
3 30 0-250 1200 31,6 46,2 279 15,87
4 30 0-500 300 450 691 290 31,70
STECKER E

r Stiick ul - mm—

=== o
Kontakt- E “-l-% o
zahl l I_
3-S 46,2 < --7 —
4-5 65,8 !'{///ﬂm
EINBAUMASSE =§ .
—]
r Stiick 7 — mm — =7_ :
Kontakt-
zahl F G
3 15,87 10,2 L
4 31,75 20,3 | O‘

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Kontaktzahl
Kompakt-Stromibertrager  SAV 248.86 - 4

BESTELLBEISPIEL

Benennung SAV Nr. - Kontaktzahl
Stecker SAV 248.86 - 4-S
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SAV
» ANWENDUNGEN

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE

elektrische Stromversorgung

STROMUBERTRAGUNG MIT GETRENNTEM SCHLEIFRINGKORPER AM SPINDELENDE

Maschinenspindel
Schleifringkorper Magnet

Elektro-Anschluss

Kohlebirstenhalter Flansch

STROMUBERTRAGUNG FUR GROSSE RUNDMAGNETE,
IN SEGMENTBAUWEISE MIT INTEGRIERTEM FLACH-SCHLEIFRINGKORPER

Polplatte  Abdeckplatte Kohlebiirstenhalter

Magnet-Gehduse Flach-Schleifringkérper
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SAV

1.2. MAGNETSYSTEME STANDARD ;..%... :
1.2.4 PRAZISIONS-SINUSTISCHE MIT MAGNET =’ -
SEITE 131 - 142 i
N
BEARBEITUNGS- :
SAV-ART.-NR. BEMERKUNGEN POLTEILUNG VERFAHREN* SEITE o
/ - ‘
;\ = 245.01 Schwenkung um Langs-Achse P=19 mm @ él ﬂ' 131 . EI
.f“‘"fc q
*:"‘ 245.02 Schwenkung um Langs-/Quer-Achse P=19mm @ \é} i 132 -
’__,.-.—.4""""‘\- .

245.03 Schwenkung um Quer-Achse P=19 mm @ \é} i 133
Schwenkung um Langs-Achse, _

245.04 i Bt P=19 mm Oy dl 134
Schwenkung um Quer-Achse,

24505 iy P=19 mm &y dl 135

Schwenkung um die Mittel-

Achse nach beiden Seiten P=19mm @ \él i 136

245.06

Schwenkung um Langs-Achse, _
e mit verstarkter Haftkraft P=15mm @ i Igl I;il_l 4

Schwenkung um Langs-/Quer-Achse _

245.08 mit verstérkter Haftkraft P=15mm @ ﬂl I@l I;i'_l 138
Schwenkung um Langs-Achse, o

245.09 auf Maschinentisch fest aufgebaut P=4;18 mm @ i 139

Schwenkung um Langs-Achse,

245.10 auf Maschinentisch fest aufgebaut P=13;18;25 mm @ il l@I 140

Schwenkung um Langs-Achse,

245.40 mit schaltbarem Permanent- P=4mm @ ]Q é} i 141 @

Magnetblock SAV 242.11 -
= Schwenkung um Léngs-Achse,
L ' 245.41 mit schaltbarem Permanent- P=4mm @ @ @ i 141
Magnetblock SAV 242.11 “Ql

[+

L Schwenkbar um die Mittel-Achse e
i 24544 mit Gradskala P=19mm él @ i 142 -

* Erklérung der Piktogramme auf Seite 4

power. people. passion. Bf
o
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SAV SAV

":.
PRAZISIONS-SINUSTISCHE & j
> KU N DE N N UTZE N LA 2 Schwenkung um die Langs-Achse S_ﬂ_l —

i
oo AUSFUHRUNG ”E
PRAZISIONS'SI N USTISCH E Mit Sinustisch-Grundkérper in Stahlausfihrung. Gehértet, briniert ~
und préizisionsgeschliffen. Grundplatten-Ausrichtkante parallel zur 1

ZUM Sc H LE I FE N/E RODI E RE N Anschlagleiste. Hochste Genauigkeit bei flacher Bauweise. Standard- -

Ausfishrung mit Permanent-Magnet-Spannplatte.

Die Lieferung der Sinustische erfolgt bis einschlieflich der

Grdf3e 400 x 200 mm im Holzaufbewahrungskasten.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm, Préizisionsléngsanschlag
und Queranschlagleiste.

EP
[ ]

1.2.3

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem
Sinusprinzip bestimmt.

Die Klemmung erfolgt iber die oberen Lagerschalenhdilften.

TECHNISCHE DATEN

= Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

= Planparallelitét: + 0,005/100 mm
= Unterlegmaf3 bei 0% 3 mm

= Schwenkbereich: 0° bis 45°

= Nennhaftkraft: 90 N/cm?

= Polteilung: 1.9 mm

= Magnetfeldhdhe: 6 mm

= Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm

5

@ o 1

= Magnet mit hoher ,gleichméBiger” Haftkraft = Grundplatte aus dem Vollen gefrast 0

= Grof3er magnetisch aktiver Bereich = Grundplatte gehartet fur Steifigkeit und

= Planparallelitgt £ 0,005 / 100 mm Langzeit-Genavigkeit

o o - | c

1
I
_.ﬁﬁ-l_—'
=
|
)
5|

N
= Extra Befestigungsschere fir Fixierung beim = Winkelgenauigkeit £5 Sekunden ® -
Unterlegen der Endmafie = Achsen aus rostfreiem Stahl —
| mm 1 ke S
e = Prazisionsgeschliffene Prismenlagerung fur A B C D EJ F  Gewih (
langjéhrige Genauigkeit 150 150 190 165 85 135 12,0 7
= Komplett dichtheitsgeprift 175 100 215 115 80 85 100 o
= Klemmung verzugsarm Uber die obere Lagerschale 250 100 290 115 80 85 16,0 o
= Sehr flache Bauweise 255 130 295 145 80 115 19,0
250 150 290 165 83 135 20,5
0 300 150 340 165 86 135 26,5 Andere Abmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage. Auch
O 300 200 340 215 86 185 350 mit Elektro-Permanent-Magnet oder anderen Magnet-Systemen lieferbar. Ql
= Lcnge Anschlogleiste prdzisionsgeschliffen 350 150 390 165 85 135 35,0 Alle Standard-Gréfen der Permanent-Magnet-Spannplatte
= Auch kleine Winkel einstellbar durch 3 mm Endmaf3 400 200 440 215 85 185 52,0 SAV 24301 (Kapitel 1.2.1) sind als Sinustisch lieferbar. o
bei 0° 500 250 540 265 96 235 84,0 N:
e 600 300 660 317 117 275 121,0 Ausfﬁhrung mit Spilbohrungen zum Erodieren gegen Mehrpreis lieferbar. -
= Ab Lange 300 mm mit 2 EndmafBBauflagen fir —
. o = Messrollen aus rostfreiem Stahl
hochste Prazision BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr.-AxB

Prézisions-Sinustisch  SAV 245.01 - 300 x 150

1.2.10 [ mmm]
S N S
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SAV SAV

o
VLYY YN PRAZISIONS-SINUSTISCHE O+ dl IV ITI N PRAZISIONS-SINUSTISCHE Dy d
Schwenkung um die Langs- und Quer-Achse — Schwenkung um die Quer-Achse
i
AUSFUHRUNG AUSFUHRUNG B E
Mit Sinustisch-Grundkérpern in Stahlausfihrung. Gehdrtet, briniert Mit Sinustisch-Grundkarper in Stahlausfihrung. Gehéirtet, ~
und prazisionsgeschliffen. Héchste Genavigkeit bei flacher Bauweise. === briiniert und prazisionsgeschliffen. Hochste Genauigkeit 1
Standard-Ausfihrung mit Permanent-Magnet-Spannplatte. bei flacher Bauweise. Standard-Ausfihrung mit Permanent- -
Die Lieferung erfolgt im Holzaufbewahrungskasten. Magnet-Spannplatte.
Mit 2 Sinustabellen von Grad/Minuten in mm, Préizisionsléngsanschlag Die Lieferung erfolgt im Holzaufbewahrungskasten. ;

und Queranschlagleiste. Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm, Préizisions-

lsingsanschlag und Queranschlagleiste.

EP
[ ]

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem
Sinusprinzip bestimmt.

Die Klemmung erfolgt iber eine seitlich angebrachte
Befestigungsschere und die oberen Lagerschalen.

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem
Sinusprinzip bestimmt.

Die Klemmung erfolgt iiber die oberen Lagerschalenhélften.

1.2.3

TECHNISCHE DATEN

= Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

= Planparallelitst: + 0,005/100 mm
= Unterlegmaf bei 0% 3 mm

= Schwenkbereich: 0° bis 30°

TECHNISCHE DATEN

= Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

= Planparallelitst: + 0,005/100 mm

= Unterlegmaf3 bei 0% 3 mm

= Schwenkbereich, lange Achse: 0° bis 45°

= Schwenkbereich, kurze Achse: O° bis 30° = Nennhaftkraft: 90 N /cm?
= Nennhaftkraft: 90 N /cm? . Po|fei|ung: 19 mm
= Polteilung: 1,9 mm = Magnetfeldhche: 6 mm
= Magnetfeldhshe: 6 mm = Abnutzbarkeit der Polplatte: < 8 mm
= Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm
n

Q
A B o
A B -
dreo—F—e7 8 R 11 m ,
o — 1 1 o 2
2 Py @’I F ) @ ! | —/T
¥ g = w0 o | e 2]
2 L = =i ] S ———
== : N
F D -
F F
c D C 7
<
Q
=
-]
T mm 1 ko = T mm 1 kg T N
A B C D EJ F Gewicht A B C D EJ F Gewicht -
5 100 210 140 lO'; VAL 50 Andere Abmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage. Auch 0 70 1s0 110 812 25 v
/ . mit Elektro-Permanent-Magnet oder anderen Magnet-Systemen lieferbar. ’ Andere Abmessungen und Ausfihrungen auf Anfrage. Auch
255 130 290 175 112 240/145 32,0 Alle Standard-Gréf3en der Permanent-Magnet-Spannplatte 175100 190 140 81 160 100 mit Elektro-Permanent-Magnet oder anderen Magnet-Systemen lieferbar.
300 150 335 190 117 285/160 43,5 SAV 243.01 (Kapitel 1.2.1) sind als Sinustisch lieferbar. 255 130 270 170 81 240 220 Alle Standard-Gréf3en der Permanent-Magnet-Spannplatte Ql
350 150 385 190 117 335/ 160 49,5 300 150 315 190 86 285 28,0 SAV 24301 (Kapitel 1.2.1) sind als Sinustisch lieferbar.
400 200 435 240 117 385/210 73,0 Auf Wunsch gegen Mehrpreis mit Spiilbohrung zum Erodieren lieferbar. 400 200 415 240 86 385 555 o
450 150 465 190 86 435 48,0 Ausfihrung mit Spilbohrungen gegen Mehrpreis lieferbar. o~
-
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A Benennung SAVNr. - A
Prazisions-Sinustisch  SAV 245.02 - 400 Prazisions-Sinustisch  SAV 245.03 - 450

1.2.10 [ mmm]
S N S
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SAV SAV

N
VLI PRAZISIONS-SINUSTISCHE )+ VLI PRAZISIONS-SINUSTISCHE Dy d
Schwenkung um die Langs-Achse, niedrige Bauart Schwenkung um die Quer-Achse, niedrige Bauart 7
i
AUSFUHRUNG AUSFUHRUNG "'E
Mit Sinustisch-Grundkérper in Stahlausfihrung. Gehértet, briniert Mit Sinustisch-Grundkérper in Stahlausfihrung. Gehértet, briniert s> ~
und prazisionsgeschliffen. Héchste Genauigkeit bei extrem flacher und prazisionsgeschliffen. Héchste Genauigkeit bei extrem flacher 1
Bauweise. Standard-Ausfithrung mit Permanent-Magnet-Spannplatte, Bauweise. Standard-Ausfihrung mit Permanent-Magnet-Spannplatte. -
Ein-/Aus-Schaltung von oben. Ein-/Aus-Schaltung von oben.
Die Lieferung erfolgt im Holzaufbewahrungskasten. Die Lieferung der Sinustische erfolgt im Holzaufbewahrungskasten. ;

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm, Préizisionsléngsanschlag
und Queranschlagleiste.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm, Préizisionsléngsanschlag
und Queranschlagleiste.

EP
[ ]

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem
Sinusprinzip bestimmt.

Die Klemmung erfolgt iber die oberen Lagerschalenhdilften.

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem
Sinusprinzip bestimmt.

Die Klemmung erfolgt ilber die oberen Lagerschalenhélften.

1.2.3

TECHNISCHE DATEN TECHNISCHE DATEN

= Winkelgenauigkeit: + 5 sec. = Winkelgenauigkeit: + 5 sec.
= Planparallelitst: + 0,005/100 mm = Planparallelitét: + 0,005/100 mm
= Unterlegmaf bei 0% 3 mm = Unterlegmaf3 bei 0% 3 mm
= Schwenkbereich: 0° bis 45° = Schwenkbereich: O° bis 30°
= Nennhaftkraft: 80 N/cm? = Nennhaftkraft: 80 N/cm?
= Polteilung: 1,9 mm = Polteilung: 1.9 mm
= Magnetfeldhshe: 6 mm = Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm
= Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm
b
Q
«
A B -
A B
:
2 il MU AR _ i : !
'3 I @ 1 i ) D T X
2 - & 8
o 1T 2 }
w | N
C F : -
F D
D -
C
<
(
=
@
I i 1 i ko, 7 I mm 1 = ke =
A B C D EJ F  Gewiht A B C D EJ F  Gewiht
175 100 215 115 67 85 8,5 175 100 190 140 67 160 8,5 Ql
300 150 340 165 69 135 20,0 300 150 315 190 69 285 20,5
350 150 390 165 69 135 26,5 350 150 365 190 69 335 27,5 o
400 200 440 215 69 185 41,0 Ausfishrung mit Spiilbohrungen gegen Mehrpreis lieferbar. 400 200 415 240 68 385 42,0 Ausfishrung mit Spiilbohrungen gegen Mehrpreis lieferbar. ‘:.
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - A Benennung SAVNr. - A z
Préizisions-Sinustisch  SAV 245.04 - 400 Prézisions-Sinustisch  SAV 245.05 - 400 °
o
134 135 -




PERM
ol

SAV SAV

1.2.1

IVEITX N PRAZISIONS-SINUSTISCHE

Schwenkung um die Mittel-Achse nach beiden Seiten

SAV 245.07 PRKZ'S'ONS'S'NUST'SCHE mit verstarkter Haftkraft

Schwenkung um die Langs-Achse

Od, L

i
AUSFUHRUNG B E
Mit Sinustisch-Grundkérper in Stahlausfihrung. Gehértet,

Zum Schleifen und Messen préiziser Werkstiicke in jeder
Winkellage ohne Umspannen der Teile.

briiniert und prézisionsgeschliffen. Héchste Genauigkeit S
AUSFUHRUNG bei flacher Bauweise. Standard-Ausfihrung mit Permanent- -
Mit Sinustisch-Grundkérper sowie allen Bauteilen und Magnet-Spannplatte SAV 243.11.
Fishrungssystemen aus Werkzeugstahl. Gehértet, briniert Die Lieferung erfolgt im Holzaufbewahrungskasten. .

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm, Prézisions-
léngsanschlag und Queranschlagleiste.

und préizisionsgeschliffen. Standard-Ausfihrung mit
Permanent-Magnet-Spannplatte SAV 243.01.

Héchste Genauigkeit und Eigenstabilitét in jeder
Schwenklage.

Die Lieferung erfolgt bis einschlief3lich der Grafe
350 x 150 mm im Holzaufbewahrungskasten.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm, Prézisions-
léngsanschlag und Queranschlagleiste.

EP
[ ]

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem
Sinusprinzip bestimmt.

Die Klemmung erfolgt Gber eine seitlich angebrachte
Befestigungsschere und die oberen Lagerschalen.

1.2.3

ANWENDUNG i TECHNISCHE DATEN
Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem = Winkelgenauigkeit: + 5 sec.
Sinusprinzip bis 90 Grad bestimmt. = Planparallelitét: + 0,005/100 mm
= Unterlegmaf3 bei 0% 3 mm
TECHNISCHE DATEN = Schwenkbereich: 0° bis 45°
= Winkelgenauigkeit: + 5 sec. = Nennhaftkraft: 150 N/cm?
= Planparallelitst: + 0,005/100 mm = Polteilung: 15 mm
= Schwenkbereich: -90° bis +90° = Magnetfeldhche: 12 mm
= Nennhaftkraft: 90 N /cm? = Abnutzbarkeit der Po|p|aﬂe: 5 mm
= Polteilung: 19 mm 0
= Magnetfeldhdhe: 6 mm i
= Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm -
0
«
AxB -
. F F i A B [
e .
| / | : —¥
- < i - -. ! S| O
= \ N ~ « 3 ’ g =t REE 4 . ] d- — N
. N s ~ ~ ]/ 8 - :
) S —_ o | e | | | | { (| w : ] -—
LA ! qu Ll \ L1 ra—— O |
H [T il 1 -
i | C F <
CxD CxD CxD (
D =
Schwenkung rechts 45° 0° - Stellung Schwenkung links 90° o
T mm 1 —ka 5 , mm , — ko 4 L
A B C D El E2 E F Gewicht A B C D EJ F Gowicht
255 130 365 150 160 114 174 60 30,0 250 150 290 165 88 135 20,5 Anders Abmessungen und AUSFUhrungen oF Anfrage. Ql
350 150 460 160 175 122 188 70 46,0 300 150 340 165 90 135 27,0 Auch mit Elektro-Permanent-Magnet oder anderen Magnet-Systemen lieferbar.
400 200 510 200 220 137 220 100 64,0 350 150 390 165 90 135 36,0 Alle Standard-Gréf3en der Permanent-Magnet-Spannplatte o
500 200 610 200 220 137 220 100 780 Andere Abmessungen und Ausfihrungen auch mit Elektro-Permanent- 400 200 440 215 93 185 520 SAV 24311 (Kapitel 1.2.1) sind dls Sinustisch lieferbar. R
600 200 710 200 220 137 220 100 92,0 Magnet oder anderen Magnet-Systemen lieferbar.
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - A Benennung SAVNr. - A z
Préizisions-Sinustisch  SAV 245.06 - 600 Prézisions-Sinustisch  SAV 245.07 - 400 °
o
136 137 -
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SAV SAV
0284

AUSFUHRUNG AUSFUHRUNG
Schwenkung um die Léings- und Quer-Achse. Mit Sinustisch- Mit Sinustisch-Grundkérper in Stahlausfihrung. Gehértet,

1.2.1

IVEITX TN PRAZISIONS-SINUSTISCHE mit verstirkter Haftkraft

Schwenkung um die Langs- und Quer-Achse

VIR PRAZISIONS-SINUSTISCHE @ i

Schwenkung um die Léngs-Achse, fiir hchste Anspriiche

Grundkérper in Stahlausfihrung. Gehértet, briniert und
prazisionsgeschliffen. Héchste Genauigkeit bei flacher
Bauweise. Standard-Ausfishrung mit Permanent-Magnet-
Spannplatte SAV 243.11.

Die Lieferung erfolgt im Holzaufbewahrungskasten.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm, Prézisionsléngs-
anschlag und Queranschlagleiste.

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem
Sinusprinzip bestimmt.

Die Klemmung erfolgt iber eine seitlich angebrachte
Befestigungsschere und die oberen Lagerschalen.

briiniert und prézisionsgeschliffen. Magnetgehduse
spannungsfrei gegliht.

Héchste Genauigkeit bei flacher Bauweise.
4-Punktauflage fir optimale Genauigkeit.

Die Lieferung erfolgt mit einer Hebehilfe, Stab und
Sinustabelle von Grad/Minuten in mm.
Préizisionsléingsanschlag und Queranschlagleiste,

3 m Anschlusskabel, Magnetgehéuse lackiert.

Die Ausfishrung ist wahlweise mit Elektro-Spannplatten
und infegrierter Wasserkishlung bei P = 13 (EM)
oder Elekiro-Permanent-Platten bei P = 4 (EP) mglich.

ANWENDUNG

1.2.2

EP

1.2.3

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e
nach dem Sinusprinzip bestimmt.

TECHNISCHE DATEN

= Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

= Planparallelitét: + 0,005/100 mm

= Unterlegmaf3 bei 0% 3 mm

= Schwenkbereich, lange Achse: 0° bis 45°

TECHNISCHE DATEN
= Winkelgenauigkeit: + 5 sec.
= Planparallelitét: + 0,005/100 mm

= Schwenkbereich, kurze Achse: 0° bis 30° . Unfer|egmc|f3 bei 0% O/5 mm

= Nennhaftkraft: 150 N/cm? = Schwenkbereich: 0° bis 45°

= Polteilung: 15 mm = Nennhaftkraft: 100 N/cm?

= Magnetfeldhdhe: 12 mm = Polteilung: 0
= Abnutzbarkeit der Polplatte: 5 mm 4 mm fir EP-Magnet nach SAV 243.73 i

13 mm fir EM-Magnet nach SAV 243.42
* Magnetspannung:

210V fur EP

24V oder 110 V fir EM

126 =
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*
Mit Elektro-Permanent-Magnet P = 4 (EP) Mit Elektro-Magnet P = 13 (EM) N
-
| mm | ks | mm 1 rka AT | mm 1 ke =T
A B C D E_g F Gewicht A B C D E_g F  Gewicht Magnetstrom A B C D E_g F Gewicht  Steuerung —
250 150 285 205 154 235/175 20,5 Andere Abmessungen ) Ausfijhrungen auf Anfrage. Auch mit 450 175 i;‘-: ;gg 125,5 175 55,8 gg 450 175 j:: 282 1;5,5 175 55,(()) Ej
300 150 333 190 122 285/160 270 Elektro-Permanent-Magnet oder anderen Magnet-Systemen liefer- U 255 e cl, Sl e oo 7o Gl E “Q
350 150 383 190 122 335/160 36,0 bar. Alle Standard-Gréf3en der Permanent-Magnet-Spannplatte 500 200 498 228 1255 200 700 30 500 200 498 228 1255 200 700 E4

400 200 435 240 126 385/210 52,0 SAV 243.11 (Kapitel 1.2.1) sind als Sinustisch lieferbar. Andere Abmessungen und Ausfishrungen auf Anfrage.

Auch mit anderen Magnet-Systemen lieferbar.

1.2.9

BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A Benennung SAV Nr. - A x B - Polteilung - Ausfilhrung - Magnetspannung
Prézisions-Sinustisch  SAV 245.08 - 400 Prazisions-Sinustisch  SAV 245.09 - 500 x 200 - 4 - EP - 210 V

1.2.10 L:J
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SAV

IVEITRE PRAZISIONS-SINUSTISCHE

Schwenkung um die Langs-Achse, auf Maschinentisch fest aufgebaut

AUSFUHRUNG

Mit Sinustisch-Grundplatte in Stahlausfihrung.
Spannungsfrei gegliht.

Alle Aufbauelemente aus Stahl. Gehértet und prézisionsge-
schliffen. Stabile Konstruktion mit hoher Genauigkeit. Je nach
Grdf3e mit mechanischem Verstellgetriebe oder hydraulischer
Schwenkhilfe. Héchste Genauigkeit bei flacher Bauweise.
4-Punktauflage fir optimale Sicherheit.

Standard-Ausfihrung mit Elekiro-Permanent-Magnet-Spann-
platte nach SAV 243.70. Polteilung 13, 18 oder 25 mm.

Die Lieferung erfolgt mit Sinustabelle mit Grad/Minuten

in mm, Préizisionsléngsanschlag und Queranschlagleiste,

3 m Anschlusskabel, Magnetgehéuse lackiert, Ratsche

und Nuss.

ANWENDUNG
Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e
nach dem Sinusprinzip bestimmt.

TECHNISCHE DATEN

= Unterlegmaf bei 0% 5 mm

= Schwenkbereich: 0° bis 45°

= Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

= Planparallelitét: + 0,005/100 mm
Polteilung: 13/18/25 mm
Nennhaftkraft: 90/110/115 N/cm?
= Magnetspannung: 360 V

A B
: IJ
HF

o

° B v

2 @ .

w @ |

C
D
| mm 1 rka AT
A B C D E 0; F Gewicht Magnetstrom
400 200 460 280 165 175 90,0 30
500 200 560 280 176 175 120,0 30
900 250 560 315 146 225 1380 30 Andere Abmessungen und Ausfishrungen auf
00071200 1060 1280 THI6 5175 170,0 30 Anfrage. Auch mit Elektro-Magnet oder anderen
600 300 660 370 146 275 2000 30 Magnet-Systemen lieferbar. Bitte bei Bestellung
800 300 860 370 186 275 2500 30 gewiinschten Magnet mit angeben (siche Kapitel
800 400 860 455 186 375 320,0 30 1.2.1,1.2.2und 1.2.3).
* Abhdingig vom Magnettyp.

Die angegebenen Hohen beziehen sich auf Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten

SAV 243.70.

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A x B - Polteilung - Spannung
Préizisions-Sinustisch  SAV 245.10 - 800 x 300 - 18 - 360 V

140

SAV

IINE LY E PRAZISIONS-SINUSTISCH

[auch rostfreie Ausfithrung] Schwenkung um die Langs-Achse

AUSFUHRUNG TECHNISCHE DATEN

Mit schaltbarem Permanent-Magnetblock = Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

SAV 242.11. Mit Sinustisch-Grundk&rper = Planparallelitét: + 0,005/100 mm
in Stahlausfishrung. Gehartet, briniert und = Unterlegmaf3 bei 0% 3 mm
prézisionsgeschliffen. Die Lieferung erfolgtim = Schwenkbereich: O° bis 45°
Holzaufbewahrungskasten mit Sinustabelle = Nennhaftkraft: 50 N/cm?

von Grad/Minuten in mm. Rostfreie Ausfih- = Nennhaftkraft rostfrei: 30 N/cm?

rung (RF) lieferbar.

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e
nach dem Sinusprinzip bestimmt. Der schalt-
bare Magnetblock ist abnehmbar und kann
somit auch ohne Sinustisch genutzt werden.
Alle vier Aufspannfléichen des Spannblockes
sind magnetisch wirksam.

OH G4

A 064
A B C D EJ F Gewicht —| |SNENNENENEEY] L 4
140 118,5 150 95 54 65 7.2 IIIIIIIIIIIII - )
Ee—— 0 /. o R g
i h ot A 5
yr=——-=—"--"r-—-"14J 2 N :
| [ i
BESTELLBEISPIEL C
Benennung SAV Nr. - Ausfilhrung D
Prézisions-Sinustisch  SAV 245.40 - RF

FVEYTWIN PRAZISIONS-SINUSTISCH

[auch rostfreie Ausfiilhrung] Schwenkung um die Quer-Achse

AUSFUHRUNG TECHNISCHE DATEN

Mit schaltbarem Permanent-Magnetblock = Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

SAV 24211, Mit Sinustisch-Grundkérper = Planparallelitét: + 0,005/100 mm
in Stahlausfihrung. Gehértet, briniert und = Unterlegmaf bei 0°: 3 mm
prézisionsgeschliffen. Die Lieferung erfolgtim = Schwenkbereich: O° bis 45°
Holzaufbewahrungskasten mit Sinustabelle = Nennhaftkraft: 50 N/cm?

von Grad/Minuten in mm. Rostfreie Ausfih- = Nennhaftkraft rostfrei: 30 N/cm?

rung (RF) lieferbar.

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e
nach dem Sinusprinzip bestimmt. Der schalt-
bare Magnetblock ist abnehmbar und kann
somit auch ohne Sinustisch genutzt werden.
Alle vier Aufspannfléchen des Spannblockes
sind magnetisch wirksam.

064
1
. mm 1 ke S Mm@
A B C D E_g F Gewicht 0
140 118,5 130 95 54 100 7.8
i e (CIgs
0[ H | A
E T : =
w | [ |

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Ausfihrung D
Prézisions-Sinustisch  SAV 245.41 - RF
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SAV SAV

]
MAGNET-SPANNBLOCKE schwenkbar mit Gradskala O+ dl j
AL s Schwenkung um die Mittel-Achse nach beiden Seiten — > ANWE N DU NGE N
i
AUSFUHRUNG ; i
Stabile Bauweise. Ablesung mittels Gradskala. o~
Schwenkung mit Handhebel. Schaltbarer o

Permanent-Magnet mit Feinpolteilung
P = 1,9 mm, durchschwenkbar.

ANWENDUNG PRAZISIONS-SINUSTISCH

Einfaches Ausrichten iber Gradskala oder g fir Messerschleifer L= 1.4 m. 8 EI

mit Sinuslineal.

Klemmung verzugsfrei mit Spieth-Hiilsen

TECHNISCHE DATEN

= Schwenkbereich: -90° bis +90°

= Planparallelitét: + 0,005/100 mm
= Nennhaftkraft: 90 N/cm?

= Magnetfeldhche: 6 mm

= Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm

1.2.5

126 =

— LTI 13— SAV 245.06 in Sonderausfihrung
_ __©_ |t
T

D ¥

e PRAZISIONS-SINUSTISCH 3
1600 x 600 mm mit Verstellmechanik -

E N

- g

S =——u] o ©

i -

B o

I mm 1 ke
A B C D E F G H Gewicht
175 100 146 50 100 95 293 145 18,0
250 100 206 50 100 95 365 125 23,0
300 150 256 50 100 95 418 128 36,0
350 150 306 50 100 95 468 145 40,0
450 150 406 50 100 95 568 145 50,0

1.2.9

BESTELLBEISPIEL SAV 245.09 in Sonderausfiihrung
Benennung SAVNr.-AxB
Magnet-Spannblock, schwenkbar SAV 245.44 - 450x 150

1.2.10 [mmm)
S N S
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PERM

SAV

1.2.1

1.2 MAGNETSYSTEME STANDARD
1.2.5 POLPLATTEN, MAGNETBLOCKE UND ZUBEHOR I

SEITE 147 - 155 i

SAV-ART.-NR. BEMERKUNGEN POLTEILUNG SEITE

LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN/SPANNLEISTEN LAMELLEN-BLOCKE [

. :
' : ll M /l/,/ﬂ‘ ‘I”‘,’ l I‘ ’\ ‘ : 248.01 Zum Auflegen auf Rundmagnete mit Querpolteilung 4 mm 147 {
4 ; | i . " - " o
: ; - ' - - : g - 248.02 Zum Auflegen auf Magnet-Spannplatten mit Parallelpolteilung 4 mm 147 EI

gt . 24803 Zum Auflegen auf Magnet-Spannplatten 4 mm 148 E
i = 248.40 Zum Spannen von nichtmagnetischen Werkstiicken - 148 —
I 248.60 Zum Aufsetzen auf Magnet-Spannplatten 4 mm 149 jﬂ
248.61 Lamellen-Blocksatz im Kunststoffkoffer 4 mm 149

; <
. : o
b PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE
' - 242.01 2 bzw. 3 magnetische Spannfléchen 1,3-4 mm 150
| N } 242.02 Mit 3 magnetischen Spannfléchen, ein- und ausschaltbar 1,5 mm 150
‘ ‘ i| > 242.07 1 magnetische Spannfléche, schaltbar - 151 ¥

POLPLA.ITEN MAGNETBLéCKE UND ZUBEHGR R 24211 4 magnetische Spannfléichen, auch rostfreie Ausfihrung 4 mm 151
. \
NEODYM-MAGNET-SPANNBLOCKE
242.05 Extrem hohe Haftkraft 6 mm 152
242.12 Fiir Drahterosion, rostfrei, mit extrem hoher Haftkraft 6 mm 152 [
)
MAGNET-LEISTEN =&
% 243.15 Mit Querpolteilung 1,3 mm 153 N
PERMANENT-MAGNET-PRISMEN
<
242.21 4 magnetische Haftfléchen, 2 gegeniberliegende Schaltstellen bipol 153 g((
=
{/y 242.22 2 magnetische Kontakifldchen, gemeinsam ein- und ausschaltbar  bipol 154 0
b o
& 242.25 2 magnetische Kontakifléchen, gemeinsam ein- und ausschaltbar  bipol 154 -
AP . ey ; —
< 242.29 3 magnetische Haftflachen, in abgedichteter Ausfihrung - 155
242.31 4 magnetische Haftfléchen; haftstarkes Prisma, schaltbar bipol 155 Ql
o
«
power. people. passion. "
e
N
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PERM

SAV SAV

]
> -
ANWENDUNGEN VPV LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN Ad
zum Auflegen auf Rundmagnete mit Parallelpolteilung
i
VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN mi
Zum Spannen von profilierten Werkstiicken = Polteilung: 3 mm Stahl, T mm Messing «
auf Magnet mit Parallelpolteilung. = Maximale Einarbeitbarkeit: 8 mm 4
AUSFUHRUNG Es konnen durch den Fertigungsprozess
In den Auflegeplatten kdnnen jegliche Art Verfarbungen auftreten, die jedoch kein
und Form von Profilierungen — auch von uns technischer Mangel sind. -

— eingearbeitet werden. Hierbei maximale

E I-E KTRO' PE RMAN E NT_ Einarbeitbarkeit beachten. Befestigung auf

Magnet nach Absprache. Lamellenverlauf

MAGN ETSYSTEM muss parallel zu Basismagnet sein.

Mit aktiven Léngsanschlégen auf Wechselpol-
rmmq kg iﬂ
A B Gewicht B

platten zur Frésbearbeitung von kleinen

Kerbschlag-Biegeproben
160 25 40 <
200 25 60 -

250 25 10,0
300 25 14,0

EP
[ ]

1.2.3

1.1 <
350 25 19,0 i S}
400 30 300 1 |
Weitere Abmessungen auf Anfrage : —
BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.01 - 400
PPN LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN I ©d

zum Auflegen auf Magnet-Spannplatten mit Querpolteilung

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN
Als Auflegeplatte fiir Magnete mit = Polteilung: 3 mm Stahl, T mm Messing
Querpolteilung. Nur in Verbindung mit = Profiltiefe: max. 8 mm

Magnet-Spannplatte bei gleichgerichtetem
Lamellenverlauf einsetzbar. Besonders
geeignet in Verbindung mit Magnet-
Spannplatte SAV 243.11 (Kapitel 1.2.1).

—mm— kg
A B C Gewicht

250 150 25 7,5

400 150 25 12,0
300 200 25 12,0

400 200 25 16,0
250 250 25 12,5 o
1 @ s
400 250 25 19,5 N
Sondergréfen lieferbar 3 -
A

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr.-AxB
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.02 - 250 x 150

1210 [
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SAV

VAN« LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN

zum Auflegen auf Magnet-Spannplatten mit Parallelpolteilung

VERWENDUNG

Zum Auflegen auf Magnetspannplatten bei
gleichgerichtetem Lamellenverlauf, um das
Magnetfeld in das Werkstiick zu leiten.

AUSFUHRUNG
Befestigung auf Magnet nach Vereinbarung.

TECHNISCHE DATEN
= Polteilung: 3 mm Stahl, T mm Messing
= Profiltiefe: max. 8 mm

MM T l_kg_l — mm — — kg 4
A B C  Gewicht A B C  Gewicht
320 75 25 48 250 75 25 3,8

500 75 25 7,5
cEY 70 2 i 250 100 25 50
320 100 40 10,1 500 100 25 10,0
650 100 40 20,5 400 75 25 6,0
250 75 40 6,0
500 75 40 12,0
200 100 40 6,4

Ausfihrung mit Langspolteilung

SERCY- 1}

500 100 40 16,0
Ausfishrung mit Querpolteilung

400 100 40 128 RO
A

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr.-AxBxC
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.03 - 400 x 100 x 40

VAW E SPANNLEISTEN

zum Spannen von nichtmagnetischen Werkstiicken

VERWENDUNG
Zum sicheren Spannen nichtmagnetischer Werkstoffe auf
Magneten.

AUSFUHRUNG

Die Spannleisten sind aus ferromagnetischem Metall gefertigt
und an der Léngsseite mit einer federnden Leiste versehen,
welche beim Einschalten des Magneten das Werkstiick zur
Auflage driickt (Niederzugeffekt).

Die Lieferung erfolgt paarweise. Grofie 100 x 4 ohne
Werkstiickanschlag, alle anderen Gréf3en mit.

—mm— ks
A B C  Gewicht
100 40 45 03
150 1,0 40 0,
150 1,6 43 0.2
150 2,8 43 035

Spannleiste Spannleiste

250 3,7 52 0,7 B
Magnetplatte Werkstiick 5L
BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.- A xB
Spannleiste  SAV 248.40 - 250 x 3,7
148

SAV

INE YT XN LAMELLEN-BLOCKE

zum Aufsetzen auf Magnet-Spannplatten mit Parallelpolteilung

VERWENDUNG

In Verbindung mit Magnet-Spannplatten bei
gleichgerichtetem Lamellenverlauf fir die
Bearbeitung unregelmafiger Werkstiicke.

AUSFUHRUNG
Léings- und Querpolteilung sowie Prismen.

TECHNISCHE DATEN
= Polteilung: 3 mm Stahl, T mm Messing
= Profiltiefe: max. 8 mm

= mm = — kg —
A B C Polrichtung  Ausfislhrung  Gewicht
65 60 40 Querpol (Q) Prisma (P) 0,8

72 A5 22 Querpol (Q) eben (E) 0,5
75 60 30 Langspol () eben (E) 0,7
80 60 30 Querpol (Q) eben (E) 0,7
80 80 50 Querpol (Q) eben (E) 2,5
90 62 33 Langspol (L)  eben (E) 0,8

Sondergrsfien auf Anfrage.

100 50 40 Langspol (L)  eben (E) 1,7

100 50 40 Léngspol (L) Prisma (P) 1,0
100 70 41  Querpol (Q) eben (E) 2,1
100 70 48 Llangspol (L)  eben (E) 2,7
120 80 50 Querpol (Q) eben (E) 3,8

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A x B x C - Polrichtung - Ausfishrung
Lamellen-Block SAV 248.60-75 x 60 x 30-L-E

INEIIXIN LAMELLEN-BLOCKSATZ

im Kunststoffkoffer

VERWENDUNG
In Verbindung mit Magnet-Spannplatten fir
die Bearbeitung unregelméBiger Werkstiicke.

AUSFUHRUNG
Lamellenblocksatz mit Léngs- und
Querpolteilung sowie Prismen im Koffer.

TECHNISCHE DATEN

= Polteilung: 3 mm Stahl, T mm Messing
= Profiltiefe: max. 8 mm

= Gesamtgewicht: 76 kg

£ d,

— mm —
A B C Ausfishrung Anzahl der Polblécke
56 32 15  Querpol 2 x
96 57 26  Querpol 2 x
96 53 22  langspol 2 x
56 68 47  mit Prisma 2 x A

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.
Lamellen-Blocksatz  SAV 248.61
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PERM

SAV SAV

i
JVPYPRI] PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE 'y Y PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE o
mit Fein- und Feinstpolteilung schaltbar
i
VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN mi
Zum Profilieren und Bearbeiten von kleinen = Nennhaftkraft: In Verbindung mit Magnetspannplatten, = Nennhaftkraft: o~
Werkstiicken, wie Stempel etc. Zum Spannen 80 N/cm? fir MH 201 bis MH 204 um Werkstiicke mit vorspringenden Partien, A=115: 2,5 N/cm? H
von diinnen Teilen empfiehh sich der Spannb|ock 180 N/cm? fir MH 201S bis MH 203S Schmalseiten, Schablonen ete. zu schleifen. A = 135: 6,0 N/cm?2 -
MH 204 mit Feinstpolteilung. = Magnetfeldhdhe: 6 mm
= Abnutzbarkeit der Polplatte: AUSFUHRUNG

AUSFUHRUNG: 14 mm fir MH 201 und MH 202 Schaltbarer Permanent-Magnet mit H
Zwei bzw. drei magnetische Spannfléchen, 6 mm fir MH 203 und MH 204 Spannfliche auf der Oberseite.

EP
[ ]

Polteilung 4 mm, bei MH 204 Polteilung 1,3 mm.
Spannbldcke MH 201S bis MH 203S aus
SmCos-Magneten mit extrem hoher Haftkraft fiir
schwer spannbare Werkstoffe.

Seitenfléichen winkelig zueinander
geschliffen.

1.2.3

e esan s SHTIIE- o b D c iﬂ
Winkelab- . . <
Typ A B C e Haftfléchen Gewicht | n | E <
MH 201 MH201S 100 100 50 5 1 Fldche 100x 100 3,6 A IERd1 £Ei A B C D E F G Gewiht ﬂ@ﬂ ﬂ ﬂ m@m = \ R
2 Flachen 100 x 50 Typ MH 203 bis MH 202/ 2 Haftflachen 115 40 40 75 30 M5 7 1,3 I.I.I' f\ (6]
MH202 MH202S 100 50 50 5 3 Flichen 100x 50 17 + e L e U @U U U U @U ?}\ )
MH 203 MH 203S 100 25 25 5 2 Flachen 100 x 25 0,5 —
MH204 - 100 25 25 5 2 Flichen 100 x 25 0,5 o ||||||||||||||||| SERE O O<_ A B
A B
BESTELLBEISPIEL ! ; - BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ Typ MH 201 bis MH 202/ 3 Haftfltichen Benennung SAVNr.-AxB
Permanent-Magnet-Spannblock  SAV 242.01 - MH 201 Permanent-Magnet-Spannblock = SAV 242.07 - 135 x 50
PYY  PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE | TR PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE o WL ’Im
mit drei magnetischen Spannfléchen — mit vier magnetischen Spannfléchen, auch rostfreie Ausfishrung )
N
VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN
Zum Winklig- und Parallelschleifen von = Nennhaftkraft: 60 N/cm? Zum Parallel- und Winkligschleifen von = Nennhaftkraft Standard: 50 N/cm?
9 g _
kleinen und mittelgroBen Werkstiicken. Als = Magnetfeldhshe: 2 mm kleinen und mittelgrofBen Werkstiicken. = Nennhaftkraft rostfrei (RF): 30 N/cm? Y
Aufsatzblock zu Basismagnet auf Maschine = Lamellen: 0,5 mm Messing /1,0 mm Stahl = Magneffe|dh6he: 2 mm ¥
geeignet. AUSFUHRUNG = Abnutzbarkeit der Polplatte: 4 mm
Stabile Konstruktion mit guter Magnetkraft. N
AUSFUHRUNG Lamellen aus 2 mm Messing /2 mm Stahl. SAV 24211 - RF bestehend aus nicht- -
Ein- und ausschaltbar mit Drehknopf. rostenden, hochlegierten Chromstahl-Polen.
3 magnetische Haftfléichen. Vorwiegend geeignet fir den Einsatz auf
Draht-Erodiermaschinen. N
{
=
C 0
8 A B D i
P * P
| mm | ke — ' , mm , kg — E V
A B C D P Gewicht EIN MAUS A B C D P Gewicht s &) /m\@
55 90,5 1255 146 0,5+1 2,8 ~ = \1 et 140 115 65 65 2+2 3,1 u — \Ly f— O Q
70 90,5 1255 151 0,5+1 4,0 160 135 65 65 2+2 4,0 D )
1 H iE, -]
7,5 2 A * N
D 3 magnetische -
Spannfléchen
4 magnetische
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL Spannflachen °
Benennung SAV Nr. - A Benennung SAV Nr. - A - Ausfishrung z
Permanent-Magnet-Spannblock  SAV 242.02 - 55 Permanent-Magnet-Spannblock  SAV 242.11 - 140 - RF °
o
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SAV

SAV 242.05

SAV 242.12

VERWENDUNG

NEODYM-MAGNET-SPANNBLOCKE

mit P = 6 mm Querpolteilung, Neodym-Eisen-Bor-Magnete, extrem hohe Haftkraft

Fir schwer spannbare Werkstiicke, wie Ferrotic,
Hartmetall mit Kobaltanteil, sehr kleine Werkstiicke.
Zum schnellen und einfachen Spannen — auch

von Werkstiicken mit komplizierten Erodierkonturen
oder schwer spannbaren Werkstiicken.

AUSFUHRUNG

Extrem hohe Haftkraft durch speziell entwickeltes Verfahren.
Stabiler Ganzstahlkérper. EIN-/AUS-Schaltung an der
Stirnseite. Grof3ere Ausfislhrungen auch mit kraftbetétigtem
Schaltmechanismus auf Anfrage lieferbar. Lamellen aus

4 mm Stahl und 2 mm Messing mit NdFeB-Magneten im
Polspailt.

Lo <ol

SAV

SAV 243.15

VERWENDUNG

TECHNISCHE DATEN

Als Spannmittel zum Festhalten von Werk-
stiicken auf Erodiermaschinen und Werk-
zeugmaschinen, fir Vorrichtungen etc.

AUSFUHRUNG

= Parallelitat: 0,02 mm
= Polteilung: 1,3 mm
= Magneffeldhshe: 6 mm

= Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm

Werkstiick

Zwei gegeniiberliegende Spannfléchen,
jeweils getrennt schaltbar. Nur paarweise
lieferbar. Niedriges Magnetfeld durch feine

Polteilung.

Magnetleisten

| SNNNNNNNNNANN ANN |

Maschinentisch

PERMANENT-MAGNET-LEISTEN

mit Querpolteilung oben und unten

o

PERM

1.2.1

1.2.2

EP
[ ]

1.2.3

SAV 242.12 _ iﬂ

IN ROSTFREIER AUSFUHRUNG ©
Hohe Haftkraft durch speziell entwickeltes Verfahren. Stabiler ' o FEE T N kg.' T ®. B <
Ganzstahlkérper. EIN-/AUS-Schaltung an der Stirnseite. A B c D E F © O [emen ComEs =
PrdzisionsgescHifFene Ausﬂihrung. 125 98 13,5 13,5 52 50 15 - 300 2,5 O
180 153 13,5 13,5 52 50 15 1 400 3,6 A
Gehduse, Einschalter und Polgitter nicht rostend, Pole aus St. 250 225 12,5 1255 52 50 15 1 590 50 . it i
TECHNISCHE DATEN H
= Nennhaftkraft auf induzierbarer St-Flache: 180 N/cm?
= Nennhaftkraft: 120 N/cm? BESTELLBEISPIEL ‘ w
= Magnetfeldhshe: ca. 4 mm Benennung SAVNr.- A

i P -Magnet-Leiste  SAV 243.15 - 12
= Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm ermanent-Magnet-Leiste S 3.15-125

= Mit Adaption fiir Null-Punkt-Spannsystem lieferbar

2 magnetische Spannfléchen

SAV 242.21 [Rickeiai e LAO
VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN

Positionieren = Planparallelitst: < 0,01 mm
= Prismenwinkel: 90°
AUSFUHRUNG

4 magnetische Haftfléchen (Ober- und Unter-

seite sowie 2 Stirnfléchen), welche gemein-

sam ein- und ausgeschaltet werden.

B D 2 gegeniberliegende Schaltstellen inkl.
G P=6 abnehmbarem Steckschlissel. Holzauf-
T mm 1 ke ’H‘i bewahrungskasten SAV 539.02 - HK2
e A B C*® D E F G H Gewiht = [ ' BEHIEERERR R gegen Aufpreis lieferbar.
ND100 140 70 51 102 118 35 62 12 30 v - + - Einzeln (5) und paarweise (P) lieferbar. Das
ND 200 200 70 51157 178 36 62 12 42 A A A P Prismenpaar ist auf gleiche Hahe geschliffen.

E
4xM6/9 tief / F A

: 5 daN k
1 magnetische Spannfléche T —daN— kg
Lange Breite Hohe  Werkstiickdurchmesser  Breite groBes Prisma  Nennhaftkraft ~ Gewicht

80 60 73 6-50 38 30 2,0
125 60 73 6-50 38 45 3,3

mm 1

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ
Neodym-Magnet-Spannblock  SAV 242.05 - ND 100

BESTELLBEISPIEL

Benennung

BESTELLBEISPIEL

SAV Nr. - Typ Benennung

Neodym-Magnet-Spannblock, rostfrei  SAV 242.12 - ND 100

SAV Nr. - Lénge
Permanent-Magnet-Prisma  SAV 242.21 - 125
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SAV SAV :
o
VLIV YYY PERMANENT-MAGNET-PRISMEN O 4 d VLIV R ] PERMANENT-MAGNET-PRISMEN 4 48]0
einzeln und paarweise — in abgedichteter Ausfihrung —
i
VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN AUSFUHRUNG TECHNISCHE DATEN mi
Positionieren = Rechtwinkligkeit: 0,004 mm 3 magnetische Haftfléichen (Oberseite = Prismenwinkel: 90° «
= Parallelitét: 0,004 mm mit Prisma und 2 Stirnfléichen). H
AUSFUHRUNG = Prismenwinkel: 90° Inkl. abnehmbarem Steckschlissel. -
2 magnetische Kontaktfléichen, welche Haftstarker, schaltbarer Permanent-Magnet.
gemeinsam ein- und ausgeschaltet werden 2 miteinander geschliffene Prismen.
(grof3es Prisma und gegeniiberliegendes Vollkommen abgedichtet. -
Prisma). Einzeln (S) und paarweise (P) lieferbar. Holzaufbewahrungskasten gegen Aufpreis e EI
Holzaufbewahrungskasten SAV 539.02-HK?2 lieferbar. Lieferung paarweise.
(Fir S) und SAV 539.04-HKA4 (fiir P) gegen ®
Aufpreis. o
T mm IEREE, daN —— —— diN—— kg T mm ) —doN—  —kg <
Lange Breite  Hohe  Werkstiickdurchmesser ~ Nennhaftkraft Prisma  Nennhaftkraft Fliche ~ Gewicht Ldnge Breite  Hohe  Breite Prisma  Werkstiickdurchmesser Nennhaftkraft ~ Gewicht  Holzkasten-Best.Nr. H
80 67 96 6-66 40 90 29 70 40 50 36 50 15 1,0 SAV 539.01-HK1 -
100 70 96 6-70 40 120 3,8 100 50 80 60 80 20 2,3 SAV 539.02-HK2

150 50 100 90 125 23 4,5 SAV 539.05-HK5

BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Lénge - Stiick oder Paar Benennung SAV Nr. - Linge
Permanent-Magnet-Prisma  SAV 242.22 - 100 - S Permanent-Magnet-Prisma  SAV 242.29 - 100

PVPYPRTE PERMANENT-MAGNET-PRISMEN QN PVPYPRYE PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE

mit zwei magnetischen Spannfléchen mit haftstarkem Prisma

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN
Positionieren = Rechtwinkligkeit: 0,004 mm
= Parallelitét: 0,004 mm

= Prismenwinkel: 90°

AUSFUHRUNG

4 magnetische Haftfléchen (Oberseite,
Unterseite und 2 Seitenfldchen).

Inkl. abnehmbarem Steckschlissel.
Haftstarker, schaltbarer Permanent-Magnet.

TECHNISCHE DATEN
= Rechtwinkligkeit: 0,025/100 mm
= Parallelitat: 0,015/100 mm

AUSFUHRUNG = Prismenwinkel: 90°

2 magnefische Kontaktflachen, welche
gemeinsam ein- und ausgeschaltet werden
(groBes Prisma und gegeniiberliegendes
Prisma). Messfléiche und Prisma gehértet. Einzeln
(S) und paarweise (P) lieferbar.
Holzaufbewahrungskasten SAV 539.04-HK4

gegen Aufpreis.
—— mm— Werkstiickdurchmesser in mm 1 — Nennhaftkraft in daN jum ERAE ni kg bl
T frm 1 ke = : = ] g g g ]
. 3 . . K Lange Breite  Héhe  Hauptprisma Nebenprisma Hauptprisma  Nebenprisma  Gewicht
Lange Breite  Hohe  Werkstickdurchmesser ~ Gewicht
80 80 80 10-25 8-15 12 10 3,5
%0 & i~ 6-66 285 125 125 125 10 - 40 10- 26 30 12,5 14,0
100 70 96 6-70 3,80 ’ ’ ' '
180 180 180 14 - 50 14 -50 40 30 37,0

1.2.9

BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Lénge - Stiick oder Paar Benennung SAV Nr. - Linge
Permanent-Magnet-Prisma  SAV 242.25-100-S Permanent-Magnet-Spannblock  SAV 242.31 - 180

1.2.10 H
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1.2 MAGNETSYSTEME STANDARD

SAV

1.2.6 ELEKTRO-HAFTMAGNETE

SAV-ART.-NR.

ELEKTRO-HAFTMAGNETE

@' 241.29
|‘
o 241.31
.
|
; . 241.32
L 8
i 241.40
]
<>
K 241.41

BEMERKUNGEN

In Flachbauweise, Einsatz im Handling-Bereich

In 2 Anschlussarten, Anwendung im Vorrichtungsbau und in der Produktion

Elektro-Haftstdbe mit hohen Haftkréften

Elektrisch ausschaltbare Permanent-Magnete

Elektrisch ausschaltbare Permanent-Magnete

> ANWENDUNGEN

E-\
E—

SEITE 158 - 162

SEITE

158

159

160

161

162

Elektro-Haftmagnete SAV 241.31 in Sonderausfihrung mit Polkegel fir Schittgut.

power. people. passion.
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PERM
ol

SAV SAV

N
PPYRPPS  ELEKTRO-HAFTMAGNETE VPSP ELEKTRO-HAFTMAGNETE
in Flachbauweise in zwei Anschlussarten —
i
VERWENDUNG VERWENDUNG mi
Aufgrund der extrem niedrigen Bauhdhe werden diese Haftmagnete vor- Elektro-Haftmagnete ermglichen das Halten von ferromagnetischen ~
zugsweise im Handling-Bereich eingesetzt. Der im eingeschalteten Zustand Werkstiicken. Ihre Anwendung kann im Vorrichtungsbau, in der 4
akfive Magnet erméglicht ein Halten von ferromagnetischen Werkstiicken. Produktion und beim wirtschaftlichen Umschlag kleiner und grofierer -
Um die Nennhaftkraft zu erreichen, sind die Stahlfléichen der Haftseite Massenteile bedeutsame Vorteile bringen. Um die Nennhaftkraft zu
vollstéindig vom Werkstiick zu Gberdecken. erreichen, sind die Stahlfléchen der Haftseite vollsténdig vom Werk- .

stiick zu Uberdecken.
AUSFUHRUNG

Die Haftmagnete bestehen aus einem elekiromagnetischen Haftsystem.

EP
[ ]

TECHNISCHE DATEN

Je nach Anwendungsbereich sind die entsprechenden Unfall-Verhitungs- Die max. Haltekréfte FH sind fiir St 37 angegeben und beziehen sich ]

Vorschriften zu beachten. Bei Geréiten der Schutzklasse 1 ist die Schutz- auf die optimale Werkstiickdichte mit einem Luftspalt 3L = O mm und !

leiterverbindung nach VDE 0100 § 6 vom Anwender sicherzustellen. 100 % Belegung der Haftfléiche bei 90 % der Nennspannung und -
betriebswarmen Zustand (ca. 70 K Ubertemperatur ohne zusétzliche —

TECHNISCHE DATEN Weérmeableitung).

Beim Einsatz der Geréte sind die Technischen Hinweise (Kapitel 1.4) Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen zugrunde, dann

zu beachten. reduziert sich die Haltekraft.

= Nennspannung: 24 V DC = Nennspannung: 24 V DC

= Einschaltdaver: 100 % ED = Einschaltdaver: 100 % ED :

= Schutzart: IP 65 (nach DIN 40050) = [solierstoffklasse: E -

= |solierstoffklasse: E

'
° — B -
HINWEISE ZU TECHNISCHEN DATEN \'19 G \\/ |
Die max. Haftkréfte sind fur St 37 angegeben und : /
beziehen sich auf die optimale Werkstiickdicke bei =
einem Luftspalt von 8L = 0 mm und 100 % Belegung | G
der Haftfléche. Die Werte sind aufgelistet fir 90 % f ) < H
Nennspannung und betriebswarmen Zustand (ca. 60 K =t 5 3880888 S-D-——}- ] g g| ] T =
Uberfemperqtur ohne zusdtzliche Warmeableitung). A 5___@5' g
Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen t e
zugrunde, so reduziert sich die Nennhaftkraft (siehe UU
Technische Hinweise, Kapitel 1.4). Aus Sicherheitsgrinden A LE H LE
sollte je nach Anwendungsfall mit einem Sicherheitsfaktor H 19 L
gerechnet werden. A oA —y
Die Tabellenwerte der Nennleistung stellen zur I SAV 241.31 SAV 24131, SAV 241.31,
Bestimmung der elekirischen Zubehérteile Maximalwerte oE proe gE - A 01 mit freien Typ A mit freien Typ B mit N
dar und sind auf 20 °C Erregerwicklungstemperatur 2D eb Drahtenden und geraden Drahtenden Anschlussklemme
bei Nennspannung bezogen (VDE 0580/10.70 § 9.1). oC aC Kabelausgang -
Bei Befrieb geht die Nennleistung in Abhéingigkeit der [aRRaERES 211 ) —
! % 211 © o
prozentualen Einschaltdauer zuriick. i I o] B0 [ , mm I —N— —mm— —W-— kg .
gyhﬁ:de:::ﬁt::i S:S Haftmagneten erfolgt von vorne durch | 7 ] ": Yo @ Jpv As01 B C D E F G H I K L Nenhofikrft BeleO:l:In";:Leicke Nennleistung ~ Gewicht g
8 I o [ A 01 18 11,0 8,0 16,1 200 M3 5 2,5 1 - - 45 >2,0 1,4 0,02 -
ngw 26,6 < ol A/B 02 25 200 11,1 223 200 M4 6 35 1 285 05 140 >3,0 3,2 0,06 L)
—lﬁi 26,6 A/B 03 32 220 143 286 200 M4 6 50 3 325 05 230 >3,6 3,6 on -
A/B 04 40 255 179 358 200 M5 8 50 3 370 05 475 >4,5 5,2 0,20
Sl e S adian e e A/BO5S 50 270 20,4 447 200 M5 8 55 3 420 45 750 56,0 6,5 0,30 —
A/B 06 63 300 282 563 200 M8 12 60 3 490 6,5 1000 >7,0 9,0 0,55
I mm 1 N T mm—— Wk A/B 08 80 380 340 728 200 M8 12 85 3 575 75 1800 >9,0 15,0 1,20 Ql
A% B € D E F G H I K Nehofikroft opfimale Belegungsdicke Leistung Gewicht A10 100 430 428 91,3 300 MI10 15 100 3 - - 3400 >10,5 20,5 2,10
56 13 23 32 51,5 4 - 23,5 - 37 750 >4,0 71 0,17 A15 150 56,0 679 1340 300 MI16 24 16,5 3 9300 >17,0 37,0 6,40 o
110 21 53,5 653 1035 10 40 492 26 55 2050 >6,0 14,7 0,90 A18 180 63,0 84,8 1610 300 M24 36 205 3 15000 >21,0 50,0 10,50 N:
170 29 90,7 1103 158 19 76 764 60 90 5000 >10,0 31,4 3,00 A 25 250 80,0 1175 2230 300 M24 36 285 3 30000 >29,0 90,0 25,90 -
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAVNr. - A Benennung SAV Nr. - Typ und GroBe B z
Elektro-Haftmagnet SAV 241.29 - 170 Elektro-Haftmagnet SAV 241.31- A 01 ° °
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SAV

ELEKTRO-HAFTSTABE

mit hohen Haftkraften

SAV 241.32

VERWENDUNG

Die Gerdte Typ C sind geeignet zum Halten von Teilen mit ebenen Fléchen,
wahrend die Typen D fir Teile mit unebener oder verzunderter Fliche
eingesetzt werden kénnen. Um die Nennhaftkraft zu erreichen, sind die
Stahlfléichen der Haftseite vollstéindig vom Werkstiick zu iberdecken.

AUSFUHRUNG

Die elektromagnetischen Haftstéibe sind Gleichstrom-Haftsysteme. Der im
eingeschalteten Zustand aktive Magnet erméglicht ein Halten von ferro-
magnetischen Werkstiicken. Zur Befestigung sind auf der Geréteunterseite
Gewindebohrungen angebracht. Der elekirische Anschluss erfolgt an

2 Anschluss-Schrauben, die innerhalb des Gerdtes liegen und leicht zu-
géinglich sind. Ferner ist ein Pg-Stutzen vorhanden, der das Anbringen
eines zugentlasteten Kabels erméglicht. Dieser Stutzen kann wahlweise
seitlich oder von unten eingeschraubt werden. Beim Arbeiten mit elektro-
magnetischen Haftstében sind je nach Anwendungsfall die entsprechen-
den Unfall-Verhitungs-Vorschriften zu beachten.

TECHNISCHE DATEN

= Nennspannung: 24 V DC

= |solierstoffklasse: E

= Schutzart: Gerét IP 53 (nach DIN 40050 Anschluss IP 00)
= Einschaltdauer: 100 % ED

HINWEISE ZU TECHNISCHEN DATEN

Die Tabellenwerte der Nennleistung stellen zur Bestimmung
der elektrischen Zubehdrteile Maximalwerte dar und sind auf
20 °C Erregerwicklungstemperatur bei Nennspannung bezogen
(VDE 0580/10.70 § 9.1). Bei Betrieb geht die Nennleistung

in Abhéngigkeit der prozentualen Einschaltdauer zuriick. Die
Polteilung sowie deren Einfluss auf die Wirkungsweise ist in den
Technischen Hinweisen beschrieben. Die maximalen Haftkréifte
FH sind fir St 37 angegeben und beziehen sich auf eine Plat-
tendicke von > 8 mm bei Typ C und > 10 mm bei Typ D. Die
Kréifte sind fir einen Luftspalt 8L = 0 mm und 100 % Belegung
der Haftflaiche, 90 % Nennspannung und betriebswarmen
Zustand (ca. 50 K Uberfemperoiur) ohne zusdtzliche Wéarme-
ableitung aufgelistet.

Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen zugrunde,
so reduziert sich die Nennhaftkraft (siche Technische Hinweise,
Kapitel 1.4). Aus Sicherheitsgriinden sollte je nach Anwen-
dungsfall mit einem Sicherheitsfaktor gerechnet werden.

F

15 B 4
o~
| o feeeee—e————
. ! U
Pg7 FxG 1 E D
1 Max. Abnutzbarkeit M K
der Polplatte

| mm | —N—/ —W—/ kg

;r;)’rz[;le A B C D E F G H | K L M N (o) Polschritt  Nennhaftkraft Nennlei: Gewicht
cor 10,5 32 31 20 50 2 M6 10 135 680 10 235 12 85 16 880 7 0,65
co02 151,565 32 31 20 50 3 M6 10 135 1180 10 235 12 8,5 16 1500 10,5 0,88
CcC03 201,5 32 31 20 50 4 M6 10 13,5 1680 10 235 12 8,5 16 2100 14 1,22
C04 4015 32 31 20 50 8 M6 10 13,5 3680 10 235 12 8,5 16 4700 25 2,48
co05 501,5 32 31 20 50 10 M6 10 13,5 4680 10 235 12 8,5 16 6000 35 3,15
C06 601,5 32 31 20 50 12 M6 10 135 5680 10 235 12 85 16 7200 42 3,75
DO7 151,5 60 49 30 75 2 M8 12 150 935 12 365 18 100 30 2600 22 2,35
D08 201,5 60 49 35 120 2 M8 12 150 1435 12 36,5 18 10,0 30 3750 31 3,20
D09 501,5 60 49 35 140 4 M8 12 150 4435 12 36,5 18 100 30 10400 70 9,20
BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ und GroBe

Elektro-Haftstab  SAV 241.32 - D 09

160

SAV

VAN LY PERMANENT-ELEKTRO-HAFTMAGNETE

elekirisch ausschaltbare Permanent-Magnete

VERWENDUNG

Aufgrund des permanent-elektro-magnetischen Haftsystems, das
im stromlosen Zustand des Gerdtes wirksam ist, werden diese
Haftmagnete vorzugsweise dort eingesetzt, wo lange Haftzeiten
erforderlich sind und nur fiir kurze Zeit oder gelegentlich

keine Haftkraft erforderlich ist. Ferner erfolgt ihr Einsatz als
Sicherheitsmagnet in Transporteinrichtungen und Hebezeugen,
da bei Stromausfall eine Last zuverléssig gehalten wird. Um die
Nennhaftkraft zu erreichen, sind die Stahlfléichen der Haftseite
vollstéindig vom Werkstiick zu Gberdecken.

AUSFUHRUNG

Die Haftmagnete bestehen aus einem permanent-magnetischen
Haftsystem zum Halten ferromagnetischer Werkstiicke und aus einer
Erregerwicklung, die im eingeschalteten Zustand das Magnetfeld an
der Haftfléche neutralisiert und somit ein Abnehmen der Werkstiicke
bzw. ein Absetzen von Lasten erméglicht.

Je nach Anwendungsfall sind die entsprechenden Unfall-Verhitungs-
Vorschriften zu beachten.

Die relative Einschaltdauer ist:

Einschaltdauer

rel. ED = * 100 %

Spieldauver

TECHNISCHE DATEN
Beim Einsatz der Gerdte sind die Technischen Hinweise (Kapitel 1.4)
zu beachten.
= Nennspannung: 24 V DC
= Isolierstoffklasse: E
= Schutzart: Gerdt IP 65 (nach DIN 40050)
= Einschaltdaver: 25 % ED bei einer Spieldauer von < 2 min
bzw. 40 % ED bei einer Spieldauer von < 0,5 min

Bei Einhaltung der angegebenen Werte fiir die Einschalt- und
Spieldauer und einer Nennspannung von +5 % bzw. -10 % wird

ein zuverldssiges Abschalten des permanent-magnetischen Systems
erreicht. Damit ist ein sicheres Losen der haftenden Teile gewdhrleistet.
Die auftretende Restkraft betréigt dann max. 3 % der Nennhaftkraft.
Bei Dauerbetrieb wird dieser Haftmagnet thermisch nicht Gberlastet.
Die dabei aufiretende Ubertemperatur der Erregerwicklung bewirkt
jedoch eine Erhdhung der Resthaftkraft.

2D
@C
I
L \\ _ _
2
- E ! ==
0 ]
[--]
| _.L % P —
28 i |
T w ' } F (O]
DA
T mm FHE N T, ™, P WY T .5 5 i H T ke
,, optimale . Induktivitét Induktivitat .

A B C D E F G H  Nennhaftkraft Belegungsdicke Nennleistung unbelegt belegt Gewicht
20 22 90 18,0 200 M4 5 1 40 >2,5 3,6 o1 0,80 0,04
85 28 11,2 33,0 200 M4 5 2 160 >3,0 4,6 1,12 4,90 0,20
55 36 18,0 52,0 200 M5 6 2 420 >4,5 9,0 0,82 4,65 0,50
70 45 24,0 656 200 M8 8 2 720 >6,0 13,3 0,72 4,42 0,90
90 48 30,0 84,7 200 M8 8 2 1200 >7,5 21,8 0,60 4,12 1,70
105 56 370 980 300 MI10 10 3 1600 >9,0 28,0 0,52 g3 2,60
150 63 55,0 1400 300 M16 16 3 3500 >12,5 44,0 0,46 3,04 6,40

* Die Nennhaftkraftangaben beziehen sich auf 100 % Belegung der Haftfliche mit einem Werkstiick aus St 37, geschliffen und optimaler Belegungsdicke.

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A
Permanent-Elektro-Haftmagnet  SAV 241.40 - 150
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PERM

SAV SAV

1.2.1

VA TIWIE PERMANENT-ELEKTRO-HAFTMAGNET » ANWENDUNGEN

elektrisch ausschaltbarer Permanent-Magnet

i
VERWENDUNG B i
Aufgrund des permanent-elekiro-magnetischen Haftsystems, das im
stromlosen Zustand des Gerdtes wirksam ist, werden diese Haftmagnete
vorzugsweise dort eingesetzt, wo lange Haftzeiten erforderlich sind und
nur fir kurze Zeit oder gelegentlich keine Haftkraft erforderlich ist. Ferner
erfolgt ihr Einsatz als Sicherheitsmagnet in Transporteinrichtungen und
Hebezeugen, da bei Stromausfall eine Last zuverldssig gehalten wird.
Um die Nennhaftkraft zu erreichen, sind die Stahlflachen der Haftseite
vollstéindig vom Werkstiick zu Gberdecken.

1.2.2

Magnetische
SchweiB-Vorrichtung
in Sonderausfiihrung.

EP
[ ]

Detail siehe unten.

AUSFUHRUNG

Die Haftmagnete bestehen aus einem permanent-magnetischen Haftsystem
zum Halten ferromagnetischer Werkstiicke und aus einer Erregerwicklung.
Im eingeschalteten Zustand neutralisiert die Erregerwicklung das
Magnetfeld an der Haftfléiche und die Werkstiicke lassen sich abnehmen
bzw. absetzen. Wird die Erregerwicklung gleichsinnig geschaltet, verstéirkt
sie die Nennkraft.

Je nach Anwendungsbereich sind die entsprechenden Unfall-Verhitungs-
Vorschriften zu beachten.

1.2.3

TECHNISCHE DATEN

Beim Einsatz der Geréte sind die Technischen Hinweise (Kapitel 1.4)
zu beachten.

= Nennspannung: 24 V DC

= Isolierstoffklasse: E

= Schutzart: Gerdt IP 65 (nach DIN 40050)

= Einschaltdauer: 100 % ED

HINWEISE ZU TECHNISCHEN DATEN Detail: Positionierung iiber mechanische Anschlége.

Die max. Haftkréfte sind fir St 37 angegeben und be- A . . .

Eab bk, GH i Ei i RaHHA kel L ahsere i Die Spannung erfolgt mit Elektro-Haftstdben SAV 241.32, Typ D.
Luftspalt 3L = 0 und 100 % Belegung der Haftfléiche. Die

Werte sind fiir betriebswarmen Zustand aufgelistet. Bei ©D
Daverbetrieb erfolgt keine thermische Uberbelastung. Die
aufiretende Ubertemperatur bewirkt jedoch eine Erhéhung
der Resthaftkraft.

Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen zugrunde,
reduziert sich die Nennhaftkraft (siche Technische Hin-
weise, Kapitel 1.4).

Aus Sicherheitsgriinden sollte je nach Anwendungsfall

mit einem Sicherheitsfaktor gerechnet werden.

Die Tabellenwerte der Nennleistung stellen zur Bestim-
mung der elektrischen Zubehérteile Maximalwerte dar
und sind auf 20 °C Erregerwicklungstemperatur bei Nenn-
spannung bezogen (VDE 0580/10.70 § 9.1). Bei Betrieb
geht die Nennleistung in Abhéngigkeit der prozentualen
Einschaltdaver zuriick.

T mm [RRRRET munnll > Kenany HRE mm 1T v 1 rWAa o ke
H Nennhaftkraft ptimale Bel Jicl Ausschalt Leistt Gewicht

9Ny + ] ]

322 40 28 155 2 M4 5 200 260 >10,0 24 6 0,2

(-~}
(@]
O
m
-
@

1.2.9

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.
Permanent-Elektro-Haftmagnet  SAV 241.41

1.2.10 H
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SAV SAV

]
LA IND N PERMANENT-LASTHEBEMAGNETE LSRNy BATTERIE-LASTHEBEMAGNETE
i
VERWENDUNG VERWENDUNG - mi
Heben und Transportieren von Lasten bis 2000 kg. Manuell betétigte Heben und Transportieren von Lasten bis 5000 kg ohne Stromver- ~
Magnete fiir den individuellen Einsatz. sorgung. Autarke Elektromagnete fiir den individuellen Einsatz mit 1
Infrarofsteuerung. -
BESONDERE MERKMALE
= leistungsfihige Neodym-Magnete biirgen fir die maximale BESONDERE MERKMALE .

Tragfdhigkeit auf unebenen und rohen Kontakifléichen
= SAV-Lasthebemagnete werden individuell geprift und
mit Priifzertifikat geliefert
= die AbreiBkraft ist mind. das 3-fache der Tragfahigkeit
= die Tragfchigkeit fiir Rundmaterial ist mind. 50 % der
Tragféhigkeit fir Flachmaterial
= leichtgéingiger Hebel mit Sicherheitsverriegelung
= kompakt, robust und zuverlédssig

= Robustes Stahlgeh&use mit Stever- und Ladeeinheit und wartungs-
freier 12-V-Batterie
= Schalter an der Lastsse verhindert das Ausschalten wihrend
: . ! des Hebevorganges
SAV Neo 120 . = Ladeniveau-Anzeige, optisches/akustisches Alarmsignal bei
) . . . Unterstorm und niedriger Batteriekapazitéit

EP
[ ]

1.2.3

= Einschaltsperre bei zu niedriger Batteriespannung

= Bedienung Uber Infrarotsteuerung mit 10 m Reichweite

- . i , oder am Magnet
SA NEO600 [ I B | = Moderne Elektronik mit kurzer Reaktionszeit

: ' : = Lieferung inklusive Batterie, Infrarotsender, Bedienungsanleitung
und Prisfzertifikat

= Konform Europdischen Richtlinien und Normen

= StandardméifBBig mit variabler Haftkraft und Abtippfunktion
iber Infrarotbedienung

= Modell BM in flacher Ausfilhrung mit einem oder zwei Magneten
fir das Heben von Flachmaterial. Modell BM konzipiert fiir Blech-
tafel bis 6000 x 3000 mm.

= Modell BMP mit Prisma und tiefem Magnetfeld fir das Heben von

ANWENDUNGEN
= Laden und Entladen von Werkzeugmaschinen
= Handling von Stangen und Profilmaterial im Lager
= Handling von Tafeln, Rohren,
Stangen und Profilen im Stahlbau

1.2.4

BM 2500

n
Profilen, Rohren und Rundmaterial q
ANWENDUNGEN
= Im Stahlbau und auf Schiffswerften zum Transport von Blechtafeln
und Profilen:

- Beladen und Abréumen von Brenn- oder Laserschneidemaschinen
- Be- und Entladen von Werkzeugmaschinen

= Im Stahlhandel fir den Materialumschlag

= Transport von schweren Formen, Guss- und Schmiedeteilen

BMP 1800
WEE-Reg.-Nr.:
DE 12559600

el :
]
Modell 150: Modell 300: Modell 1200: Modell 2000:
Be- und Entladen Frésmaschine Gussteil an Bearbeitungszentrum Massives Rundmaterial Schweres Bauteil
Modell BM 1350 BM 2500 BM 3600 BM 5000 BMP 1800 BMP 3600
Ausfih flach flach flach flach prismatisch prismatisch
ustuhrung 1 Magnet 1 Magnet 1 Magnet 2 Magnete 1 Magnet 1 Magnet <
Modell 150 300 600 1200 2000 Nennfragfahigkeit* (
— = Flachmaterial kg 1350 2500 3600 5000 1800 3600 =
Nenn‘rrugfohlg!@lt * Rundmaterial kg - - - - 1130 2200
= Flachmaterial kg 150 300 600 1200 2000 Dureliresser mif e G 45/440 45/500 )
* Rundmaterial kg 65 150 300 600 1000 Lénge x Breite mm 272 x 242 400 x 242 1050x 240 1200x300 470 x 242 760 x 262 o
Minimale Stéirke mm 2 4 6 10 15 Hahe bis Kranhaken mm 460 460 460 460 610 630
Durchmesser min./max. ~ mm 40/100 60/200 65/270 100/300 150/350 Batterie 12 V Ah 35 75 75 75 75 75 —
Lange x Breite mm 93 x 60 152 x 100 246 x 120 306 x 146 480 x 165 Einsatzdaver 50 % ED h 8 8 8 8 8 8
Hohe bis Kranhaken mm 110 164 164 216 253 Ladespannung VAC 230 230 230 230 230 230 Ql
Gewicht kg 2,6 10,0 20,0 40,0 90,0 Gewicht kg 54,0 105,0 180,0 230,0 144,0 395,0
* Nenntragféhigkeit: L T o
Maximales Gewicht fir Teile aus Stahl S235JR mit geschliffener Kontaktfléiche, ausreichender Grofie und Stéirke. Nenr'ntrugFuhlgke'lr: HH 1 t + t T 1 N
Die Tragfahigkeit variiert mit dem Werkstoff, der Starke, GroBe und Oberflachenqualitat. Moxmules .Geylcht fur Te||.e aus Stahl $235JR mit geschliffener Kontaktléiche, ausreufhender GréBe und Starke. —
Die Tragfahigkeit variiert mit dem Werkstoff, der Starke, GréBe und Oberflachenqualitét.
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL °
Benennung SAV Nr. - Modell Benennung SAV Nr. - Modell z
Permanent-Lasthebemagnet  SAV 531.01 - 150 Batterie-Lasthebemagnet  SAV 531.42 - BM 1350 ?
o
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SAV SAV

N
L\ AR v ol PERMANENT-MAGNETKLAUEN ELEKTRO-LASTHEBEMAGNETE IN SONDERAUSFUHRUNG
{
VERWENDUNG P GROSSE "'i
Zum Heben von Werkstiicken mit Kran, welche von Hand nicht mehr f 540 x 430 mm ~
zu transportieren sind. {
WERKSTUCK -
AUSFUHRUNG Eisenbahnschienen
Stabile Konstruktion mit Handhebel zum leichten Lésen der Werkstiicke
(Bleche usw). ANWENDUNG H
Beide Typen sind fir waagerechtes und senkrechtes Anheben. Hebeanwendung e EI
Besonders geeignet fiir das Heben von Blechen ab 4 mm Dicke.
BESCHREIBUNG

= in Sonderausfishrung

= Haftstarkes Magnetsystem
fir groBBe Luftspalte

= Ausfihrung fir Freiluftbetrieb

Nennhaltekraft daN 250 300
Nennschleppkraft daN 100 125
Ablssekraft max. daN 750 900
Lange mm 290 290
Breite mm 125 180
Gewicht kg 7.5 10,5

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Nennhaltekraft
Permanent-Magnetklave SAV 531.20 - 250

T\AKI RV PERMANENT-MAGNET-TRANSPORTER SPEZIAL-ELEKTRO-PERMANENT-HANDLINGSMAGNETE
VERWENDUNG GROSSE
Zum Transportieren und Heben von Blechtafeln. 500 x 160 mm
AUSFUHRUNG WERKSTUCKE

Grof3e Magnetkraft, stabile Konstruktion. Mit GS geprifter Sicherheit. Mit Linearfihrungen

sehr hoher Haltekraft, die zirka das 85-fache des Eigengewichts betrégt.
ANWENDUNG
Handhabung

BESCHREIBUNG

= in Sonderausfithrung

= geringes Volumen und Gewicht
= Ausfihrung haftkraffoptimiert

Haltekraft empf. daN 120* 170* 300*
Ablésekraft daN 240* 340* 600*
Schleppkraft daN 70 100 180
Lange mm 140 140 160
Breite mm 84 116 180
Gewicht kg 1,4 1,8 3,5

* gemessen auf gezogenem Material St 37 K, 25 mm dick

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Haltekraft
Permanent-Magnet-Transporter  SAV 531.92 - 300
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SAV

1.2 MAGNETSYSTEME STANDARD ((/@ ‘ ,‘:
1.2.8 ENTMAGNETISIERGERATE UND ZUBEHOR @

SEITE 172 - 175 i

BEARBEITUNGS- o

SAV-ART.-NR. BEMERKUNGEN VERFAHREN" SEITE o

PLATTEN-ENTMAGNETISIERGERATE

R i g fir den Einsatz in Messrdumen,
v 890.02 Werkstatten und Fertigungslinien 172
TUNNEL-ENTMAGNETISIERGERATE
890.42 zum Entmd.gnehmer.en von g[oBHdchlgen, 172
dinnwandigen Serienwerksticken
zum automatischen Entmagnetisieren
890.43 von Werksticken am FlieBband 173
HAND-ENTMAGNETISIERGERATE
| zum Entmagnetisieren der Oberfléche von
/fi‘h' 89070 groBeren Werkstiicken, mobiler Einsatz 173
890.71 zum Entmagnetisieren von Y\/erks’rucken, 174
Werkzeugen, Stempeln, Frasern etc.
PRUFGERATE
,J:: 486.04 Mini-Gauss-Meter @ 174

—
B “ 878.05 Tesla-Meter @ 175

E) 486.40 Haftkraftprifer

* Erklérung der Piktogramme auf Seite 4

175

Q

1.2.9

power. people. passion.

1.2.10 [ mmm]
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SAV

Standard-Gerdt

VERWENDUNG

Die Entmagnetisiergerdte eignen sich fir den
Einsatz in Messrdumen, Werkstétten und
Fertigungslinien und weisen eine starke Wirkung
beim Entmagnetisieren von Lagerringen, Stem-
peln, Matrizen und sonstigen Werkzeugen auf.

E WEE-Reg.-Nr.:
DE 12559600

INZ oyl PLATTEN-ENTMAGN ETISIERGERATE

TECHNISCHE DATEN

= Stromzufuhr: 230 V/50 Hz Wechselstrom
= Schutzart: IP 20

= Einschaltdaver: 100 ED

= Leistungsaufnahme: max. 920 W

= Eindringtiefe: ca. 50 mm

SAV

VERWENDUNG

Fir automatisches Entmagnetisieren am Flief3-
band mit durchlaufendem Kunststoff-Trans-
portband und Antriebsmotor.

Die Werkstiicke werden mit einer Geschwin-
digkeit von ca. 0,2 m/sec durch den Tunnel
bewegt. Fir schwer zu entmagnetisierende
Teile kann ein Niederfrequenzgenerator als
Vorschaltgerdt verwendet werden.

E WEE-Reg.-Nr.:
DE 12559600

AUSFUHRUNG

Entmagnetisierspule in Polyurethan vergossen,
optional mit Niederfrequenzgenerator fiir
schwerer zu entmagnetisierende Werkstiicke.
Band- und Tischausfishrungen nach Absprache
bzw. Werkstiickabmessungen und Gewichten.

TECHNISCHE DATEN

= Schutzart: IP 65

= Netzspannung: 400 V

= Netzfrequenz: 50 bis 60 Hz

= andere Spannungen auf Anfrage

IINE LW kN TUNNEL-ENTMAGNETISIERGERATE MIT BANDANTRIEB

zum automatisierten Entmagnetisieren groBfldchiger, dinnwandiger Teile

o

PERM

1.2.1

1.2.2

EP
[ ]

1.2.3

| | i
| mm 1 YAN A
: i g A B C D E |Leitng <
| o 1 mka m VAT y
T b o - T s —
250 180 87 150 110 920 Tischléngen und Ausfishrung je nach [
' (6] 400 400 540 340 350 6500 - s [a)
280 266 87 220 180 920 zu entmagnetisierenden Werkstiicken. L
! 550 550 690 490 500 6950 Min. Lange 2,5 m \ $ EI
400 306 87 260 24,0 920 g o) :
D = akfive Breite
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL n
Benennung SAVNr. - A Benennung SAV Nr. - A x B - Netzspannung —
Platten-Entmagnetisiergerdt  SAV 890.02 - 250 Tunnel-Entmagnetisiergerét mit Band  SAV 890.43 - 550 x 550 - 400 V a
PO  TUNNEL-ENTMAGNETISIERGERATE PPN HAND-ENTMAGNETISIERGERATE ’Im
zum Entmagnetisieren groBflachiger, dinnwandiger Teile fir universellen Einsatz ")
N
VERWENDUNG AUSFUHRUNG VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN —
In Stahl- und Gusswerkstiicken kann nach der Entmagnetisierspule in Polyurethan vergossen, Zur Entmagnetisierung der Oberfléichen von = Nennspannung: 230 V/50 Hz
Bearbeitung ein stdrender Restmagnetismus optional mit Niederfrequenzgenerator fiir gréBeren Werkstiicken. Mobiler Einsatz. = Leistungsaufnahme: 220 VA
zuriickbleiben. Missen diese Teile fir weitere schwerer zu entmagnetisierende Werkstiicke. = Schutzart: IP 42 =¥
Verwendungszwecke entmagnetisiert werden, AUSFUHRUNG = automatische Abschaltung: bei > 50 °C
|&sst sich das mit den Tunnel-Entmagnetisierge- ~ TECHNISCHE DATEN Leichtes Gehéuse zur einfachen Hand- = Einschaltdaver: 30 % N
réten meist problemlos erreichen. = Schutzart: IP 55 habung. 3 m Kabel mit Stecker. -
= Netzspannung: 400 VAC
= Netzfrequenz: 50 bis 60 Hz
E = andere Spannungen auf Anfrage
WEE-Reg.-Nr.:
DE 12559600
L E WEEReg.-Nr.:
DE 12559600
| mm T VA H ke T t—
A B C D E F G H | J Leistung  Gewicht 90 .
150 100 290 240 410 15 360 200 250 180 2300 32,0 A N . ) r g B
Typ  GroBe der aktiven Zone Netzspannung Tiefe des Magnetfeldes ~ Gewicht
250 250 390 390 510 15 460 200 250 180 3500 65,0 a = 2
350 300 490 440 610 15 560 200 250 230 4800 900 = HD1  105x75mm  220-240V/50Hz 20 mm 19 kg
400 200 540 340 660 15 610 200 250 230 5200 87,0 L HD2  150x95mm 220240V /50Hz 40 mm 22kg
400 400 540 540 660 15 610 200 250 230 6500 110,0 t : :{:
550 550 690 690 810 15 760 200 250 230 6950 132,0 E -
G

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ
Hand-Entmagnetisiergerdt  SAV 890.70 - HD 2

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A x B - Netzspannung
Tunnel-Entmagnetisiergerat  SAV 890.42 - 400 x 400 - 400 V

1.2.10 L:J
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SAV

SAV 890.71 HAND-ENTMAGNETISIERGERAT

fir Stangenmaterial und Werkzeuge

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN

Zum Entmagnetisieren von Werkstiicken, = Bohrungsdurchmesser: 40 mm

Werkzeugen, Stempeln, Frésern etc. = Nennspannung: 230 V/50 Hz
= Einschaltdaver: 10 % ED

AUSFUHRUNG = max. Befriebsdauer: 10 sek.

Stabiles Kunststoffgehduse, mit grofBer Leistung. = Gewicht: 0,9 kg

Einsatz auch bei rauer Anwendung. Nicht fiir

Daverbetrieb geeignet!

Inklusive Thermo-Sicherung und LED fir

Betriebsanzeige.

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.
Hand-Entmagnetisiergerdt  SAV 890.71

)i

WEE-Reg.-Nr.:
DE 12559600

IVZTIXYE MINI GAUSS-METER

fir Felder kleiner Flussdichte

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN
Zur Erkennung von Remanenzen an Werk- = Messbereich: + 50 Gauss [ + 5 mT)
stiicken und Werkzeugen als Polindikator. = Durchmesser: 65 mm

= Gewicht: 0,14 kg
ACHTUNG
Das Gerdt dient nur zur Restfeldindizierung
und darf keinem konzentrierten Magnetfeld
ausgesetzt werden.

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.
Mini Gauss-Meter SAV 486.04

174

LEEL Wipy
0 pm.n wiry ¢

SAV

INZ VLNl TESLA-METER

kompaktes Gerdt mit groBem Messbereich

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN

Fir Rest-Remanenzmessungen an Werk- = automatische Messbereichswahl
stiicken und Werkzeugen, in Bohrungen und = Anzeige wahlweise in Tesla (T) oder
Spalten. Fiir Mikro-Magnetfelder und sehr Gauss (G)

starke Felder geeignet. Zur Messung der = statische und dynamische Messungen
magnetischen Flussdichten und der Feld- = Maximalwertanzeige fir dynamische
verteilung an Magnet-Spannplatten. Messungen

= Magnetpolanzeige N/S
AUSFUHRUNG Nullpunkteinstellung
Leichte und kompakte Ausfishrung. Schmutz- = Messbereich statische Felder: O - 1500 mT
geschiitztes Gehduse. Energiesparfunktion fir = Messbereich dynamische Felder: O - 750 mT
lange Batterielebensdaver. Flissig-Kristallan- Messgenavigkeit: + 5 %
zeige mit digitaler Messwertausgabe. Einsatztemperatur: O - 40 °C
Der Sensor kann bei Verschleif3 einfach = Abmessungen: 150 x 150 x 25 mm
nachbestellt und ausgetauscht werden Gewicht: 0,25 kg
(SAV 878.05 - S).

E\/ WEE-Reg.-Nr.:
DE 12559600

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.
Tesla-Meter SAV 878.05

IVZTI¥ g HAFTKRAFTPRUFER

fir den Vergleich von Magnet-Spannsystemen

VERWENDUNG TECHNISCHE DATEN
Zum Messen der Haftkraft auf: = Der angezeigte Druck in bar entspricht der
= Permanent-Magnet-Spannplatten Vergleichs-Abreif3kraft in daN/cm2
= Elektro-Magnet-Spannplatten 0 - 25 bar entsprechend O - 25 daN/cm?2.
= Elekiro-Permanent-Magnet-Spannplatten = Gewicht: 2,0 kg

= AuB3endurchmesser: 50 mm
ANWENDUNG
Durch Drehung der Schraube im Uhrzeiger-
sinn mit einem Inbusschlissel l&sst sich der
notwendige Druck aufbauen. Der eingebaute
Druckkolben wird soweit bewegt, dass bei
erreichen der Haftkraftgrenze der Messzylin-
der von der Magnetplatte abgehoben wird.
Weitere Anwendungshinweise in Kapitel 1.4.

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.
Haftkraftprifer SAV 486.40
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SAV

1.2.1

1.2 MAGNETSYSTEME STANDARD
1.29 MAGNETISCHE SCHWEISSHILFEN /A
SEITE 178 - 184 i
SAV-ART.-NR. BEMERKUNGEN SEITE R
246.41 Permanent-Magnet-Gelenk 178 {

EP
[ ]

[y}
246.50 Permanent-Magnet-Gehrungshalter 179 i
246.54 Permanent-Magnet-Gehrungshalter 180 jﬂ
<
246.60 Permanent-Magnet-Schweiflwinkel 181 ::-
246.61 Permanent-Magnet-SchweifBwinkel 182
532.03 Permanent-Magnet-Schwimmer 183
482.70 Permanent-Magnet-FiBe 184
532.11 Handentstapler mit Riemen 184

MAGNETISCHE

power. people. passion.
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SAV SAV

1.2.1

VLYWLl PERMANENT-MAGNET-GELENK

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren

PERMANENT-MAGNET-GEHRUNGSHALTER
LA 2T Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei 45°, 90° und 135° 7

VERWENDUNG VERWENDUNG
Als Schweif3hilfe zum Festhalten von Blechen, Flacheisen etc. Als Schweif3hilfe fir Rohre, Rundmaterial, Flach- und Profileisen. o~
Um das Magnet-Gelenk thermisch nicht zu Gberlasten, empfiehlt es sich, Fisr Bohrvorrichtungen als Spannhilfe. 1
die Magnethilfe beim Schweif3en nur zum Anheften zu verwenden und Um die Gehrungshalter thermisch nicht zu Gberlasten, empfiehlt -
anschlieBend zu entfernen. es sich, die Magnethilfen beim Schwei3en nur zum Anheften zu

verwenden und anschlieBend zu entfernen.
AUSFUHRUNG 1
Zwei permanent-magnetische Spannblécke durch Streben verbunden. AUSFUHRUNG & EI
Einstellung beliebiger Winkel maglich. Mit zwei Fligelschrauben Starke Magnetkraft, mit stufenloser Einstellung zum Ausrichten der
festklemmbar. Einzeln (S) oder als Gelenk (G) lieferbar. Werkstiicke.

1.2.3

——— mm ——— daN kg <

(o TEFEEEET mm FEFRPR R daN FREHE ko 5 \

Linge Breite  Hohe Ner.mhuﬂkruﬂ Gewicht Nennhaftkraft =

je Block Linge  Breite  Hohe Fléiche Gewicht
60 26 25 20 0,7 P

60 60 42 10 0,85

112 112 94 40 6,0 EI

BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL b

Benennung SAV Nr. - Stiick oder Gelenk Benennung SAV Nr. - Linge -

Permanent-Magnet-Gelenk  SAV 246.41 -G Permanent-Magnet-Gehrungshalter  SAV 246.54 - 108

VAN PERMANENT-MAGNET-GEHRUNGSHALTER

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei fest bestimmten Winkeln

126 =

VERWENDUNG

Als Schweif3- und Montagehilfe fir Rahmenbearbeitung im Winkel
von 180 Grad, 90 Grad, 75 Grad, 60 Grad, 45 Grad und 30 Grad.
Falls erhdhte Haftkréfte bendtigt werden, kdnnen mehrere
Gehrungshalter gestapelt werden. Da die maximale Anwendungs-
temperatur von 120 °C nicht iberschritten werden sollte, empfiehlt es
sich, die Gehrungshalter beim Schweif3en als Hilfe zum Anheften zu
verwenden und anschlief3end zu entfernen.

I
N\ g
@]

7

AUSFUHRUNG
Alle Kanten sind magnetisch. Vorgesehene Bohrungen erméglichen
die einfache und schnelle Positionierung.

1.2.8 =

| mm | rrdoN o ke
Linge Breite  Dicke  Bohrungen Nennhaftkraft Gewicht
100 64 14 2xe5 30 0,26

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.
Permanent-Magnet-Gehrungshalter  SAV 246.50

ﬂz
e
R
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SAV SAV

p
VPYPPPS  PERMANENT-MAGNET-SCHWEISSWINKEL VPO PERMANENT-MAGNET-SCHWEISSWINKEL
: Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei 90° . Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei unterschiedlichen Winkeln
i
VERWENDUNG VERWENDUNG mi
Fir rationelles Festhalten von Schweif3teilen im Winkel von 90 Grad. Fir rationelles Festhalten von Schweif3teilen mit unterschiedlichen Winkeln. ~
Verwendung, je nach Grfe, fir kleine, leichte Teile bis hin zu Mit Skalierung im Winkel von 45 Grad bis 225 Grad. Verwendung, je {
schweren Blechen. nach Gréf3e, fir kleine, leichte Teile bis hin zu schweren Blechen. -
Um die SchweiBwinkel thermisch nicht zu Uberlasten, empfiehlt es sich, Um die SchweifBwinkel thermisch nicht zu Uberlasten, empfiehlt es sich,
die Magnethilfen beim Schweif3en nur zum Anheften zu verwenden die Magnethilfen beim Schweif3en nur zum Anheften zu verwenden und ;

und anschlieBend zu entfernen. anschlieBend zu entfernen.

EP
[ ]

AUSFUHRUNG

Stabile Konstruktion, beide Stirnfléichen sind magnetisch, einfaches Losen
durch seitlichen Druck. Die Ausfihrung normal (N) ist fir Werkstiicke mit
blanker Oberfléche vorgesehen.

Die Ausfihrung verstéirkt (V) eignet sich dagegen auch fiir Werkstiicke mit
verzunderter oder verschmutzter Oberfléiche.

AUSFUHRUNG

Stabile Konstruktion, beide Stirnfléchen sind magnetisch, einfaches
Lésen durch seitlichen Druck. Die Ausfihrung normal (N) ist fir
Werkstiicke mit blanker Oberfléiche vorgesehen.

Die Ausfihrung verstéirkt (V) eignet sich dagegen auch fiir Werkstiicke
mit verzundeter oder verschmutzter Oberflache.

1.2.3

Die Schweif3winkel in Rohrausfihrung (R) sind mit prismenférmigen

Polschuhen und damit besonders fiir die Bearbeitung von
Rundmaterial und Rohren geeignet.
Die 2-poligen (2) Magnetwinkel sind mit 2 Gberstehenden
Magnetschienen fiir den GroBmaschinenbau, Stahlbau, Schiffsbau,
Kranbau usw. ausgelegt. Ein beidseitig angebrachter Amboss

erleichtert das Ausrichten mit dem Hammer. Die Schweif3winkel eignen

sich — beginnend bei SAV 246.60 - 116 - fiir kleine, leichte Teile bis

hin zur Anwendung im Gromaschinenbau, Schiffsbau, Kranbau usw.

- endend bei SAV 246.60 - 450.

Die Schwei3winkel in Rohrausfihrung (R) sind mit prismenférmigen

Polschuhen und damit besonders fiir die Bearbeitung von Rundmaterial

und Rohren geeignet.

1.2.4

5

126 =

Ausfithrung Abmessungen
Schenkellénge inmm  116/116 145/145  175/175  260/175  230/230
Breite in mm 38 45 48 48 60 L
Normal Nennhaftkraft* in daN 32 38 58 88/95 Ausfihrung Abmessungen
Verschiebekraft* indaN 14 16 26 42/44 : Schenkellinge ~ inmm  130/130  180/180  260/180 '
Gewicht in kg 0,7 1,1 1,6 2,1 3,1 Breite in mm 38 45 45 = §
Schenkellénge inmm  116/116  145/145 175/175  260/175 230/230 Normal Nennhaftkraf* in daN 32 58 95/88
. . N
Breite n mm 38 45 48 48 60 Verschiebekraft*  in daN 14 38 44/42 H
Verstarkt Nennhaftkraft* in daN 48 52 79 132/142 - Gewicht in kg 075 15 20 -
Verschiebekraft* indaN 21 24 35 63 - Schenkellinge ~ inmm  130/130  180/180  260/180
Gewicht inkg 075 115 17 2,2 3,3 Breife nmm 38 45 45
Schenkelldnge ~ inmm  120/120  150/150  180/180  265/180  235/235 Ve T e S R &7 142/132 N
Breite in mm 38 45 48 48 60 Verschiebekraft*  in daN 21 57 65 g
Rohr Nennhaftkraft*  in daN 38 50 88/95 - Gewicht in kg 08 155 21 —
Verschiebekraft* in daN : 16 22 42 : Schenkellinge ~ inmm  130/130  180/180  260/180 °
Gewicht inkg 0,85 1,25 18 2,45 3,05 Breite in mm 38 45 45 )
Schenkellange ~ inmm 350/350 450/450 - Rohr Nenhaftkraft®  in daN 48 -
Breite in mm 60 60 - Verschiebekraft*  in daN - 22
2-polig Nennhaftkraft* in daN - Gewicht in kg 09 17 292
Verschiebekraft* in daN B N : * Die Nennhaft- und Verschiebekraftangaben beziehen sich auf eine Blechstérke von 4 mm.
Gewicht in kg 8,4 11,5 - Néhere EinflussgréBBen kdnnen den technischen Hinweisen (Kapitel 1.4) entnommen werden.

* Die Nennhaft- und Verschiebekraftangaben beziehen sich auf eine Blechstérke von 4 mm. Néhere Einflussgrofien kénnen
den technischen Hinweisen (Kapitel 1.4) entnommen werden.

BESTELLBEISPIEL

Benennung SAV Nr. - max. Schenkellénge - Ausfihrung
Permanent-Magnet-Schweiwinkel SAV 246.60 - 450 - 2

180

BESTELLBEISPIEL

Benennung SAV Nr. - max. Schenkellénge - Ausfishrung
Permanent-Magnet-Schweiwinkel SAV 246.61 - 260 - V
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SAV SAV

N
PP PERMANENT-MAGNET-SCHWIMMER VPPN PERMANENT-MAGNET-FUSSE
zum Trennen von Blechen schaltbar —
i
VERWENDUNG VERWENDUNG “ E
Zum Trennen von gestapelten Eisen- und Stahlblechen bei Fir Vorrichtungen, Abziehgeréte, Mess-Stative. o
Einlegearbeiten in Blechbearbeitungsmaschinen. Die Bleche werden N
zwischen die magnetischen Schwimmer gelegt und mit gleichen Polen AUSFUHRUNG -
magnetisiert. Dadurch stof3en sich die Bleche ab, schweben frei in der Permanent-Magnet mit EIN-AUS-Schaltung.
Luft und sind dann leicht zu fassen. Magnetische Haftfléichen an Unter- und Riickseite. Zusétzlich prismatische
Um ein Verklemmen der Bleche zu verhindern, sind die Magnet- Aufnahme an der Unterseite. SAV 482.70 - M 10 x 120 ist ohne Prisma H
Schwimmer so anzuordnen, dass sich ein Luftspalt von 1 bis ausgefihrt. & EI
2 mm ergibt.
)
AUSFUHRUNG y
Die haftstarken Permanent-Magnete sind im stabilen Stahl-Gehéuse -
untergebracht. Vorgesehene Gewindebohrungen erméglichen ein I
Befestigen an Vorrichtungen. Lieferung einzeln. ii
| mm | T, daN FFHrT e A
Gewinde Lldnge Breite  Hohe Nennhaftkraft Gewicht <
M8 58 50 55 20 1,0 -
M8 73 50 55 30 1,3
M 10 73 50 55 30 1,3
M8 120 60 52 50 1,8
M 10 120 60 55 40 2,0 EI
BESTELLBEISPIEL n
Benennung SAV Nr. - Gewinde - Lénge -

Permanent-Magnet-Ful  SAV 482.70 - M 10 - 120

I mm 1 ke “m
A B C D E F fir Plattendicken bis Gewicht SAV 532 'I l HAN DE NTSTAPLER MIT RI EMEN
75 73 28 50 2 M8 0,7 1,0 y zum Trennen von Blechen :
275 73 28 200 2 M8 0,7 4,0 B C -
342 73 28 250 2 M8 0,7 50
208 103 28 100 2 M8 1 50 " h VERWENDUNG
308 103 28 200 2 M8 1 70 L Zum Entstapeln und Anheben von Blechen bis 2 mm Dicke. Zum Tragen
342 103 28 250 2 M8 1 80 il ExE an der rechten oder linken Hand-Innenfléche. Auch auf der Har?d- —¥
a ——— AuB3enfliche zum Halten von Schrauben oder dhnlichen Kleinteilen
143 104 49 100 2 M8 2 6,0 I einsetzbar. N
277 104 49 200 2 M8 2 11,0 '—'—¢"—'—— 1T < H
310 104 49 200 2 M8 2 12,0 o i AUSFUHRUNG -
143 155 47 100 2 M8 3 8,0 U Das Dauermagnetsystem, welches in einem stabilen Druckgussgehduse -
210 155 47 150 2 M8 3 12,0 $ L1 untergebracht ist, garantiert hohe Haftkréfte. Ersatzriemen auf Anfrage
310 155 47 200 2 M8 3 18,0 L i ) L lieferbar. (\
411 155 47 150 3 M8 8 24,0 ] =
511 155 47 200 3 M8 3 29,0
(-]
277 179 88 200 2 MI12 4 34,0 G’i
400 179 88 150 3 MI12 4 50,0 -
344 279 94 100 3 MI12 6 71,0 ,l l <
545 279 94 150 4 MI2 6 112,0 -
612 279 94 150 4 MI12 6 126,0 ——— mm ——— — daN — — kg — 56 ™
813 279 94 200 4 MI2 6 168,0 Die Auswahl der Schwimmerhshe erfolgt so, dass die Linge Breite  Hohe Nennhaftkraft* Gewicht 435
Blechstapelhhe ca. die Halfte der Schwimmerhshe betragt. 64 37 4 20 o1 z
Bei Verwendung der angegebenen maximalen Plattendicken .
kann pro Schwimmer eine Plattenfléiche von ca. 30 dm? * gemessen bei senkrechtem Abriss
gespreizt werden. Fir starke, 5lige Bleche reduziert sich b -
die Plattenfliiche auf ca. 15 dm? und es werden mehrere
Schwimmer bentigt. | | 8 g g
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL ?; [| |] II [| r °
Benennung SAVNr. - AxB Benennung SAV Nr. z
Permanent-Magnet-Schwimmer SAV 532.03 - 813 x 279 Handentstapler mit Riemen  SAV 532.11 64 ?
o
-
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SAV SAV

~ SCHON !
GEWUSST?

Wir sind nicht nur Experte fir Magnetsysteme, sondern auch in der umlaufenden und
stationdren Spanntechnik, fir Automatisierung und individuelle Sonderwiinsche der iﬂ

ideale Ansprechpartner.

1.2.3

1.2.4

1.2.5

| I i -
MAGNETSYSTEME

126 ==

B\
]|

1.2.7

/

=

N

1.2.8

UMLAUFENDE SPANNTECHNIK

Damit Sie bei uns garantiert die richtige Losung finden, kombinieren wir unsere Expertise und die

verschiedenen Anwendungsbereiche — und das fir fast alle Bearbeitungsverfahren.

power. people. passion.

ﬂz
e
o
—
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SAV

1.2 MAGNETSYSTEME STANDARD |;| o
1.2.10 KLEINMAGNETE LI
SEITE 190 - 215 i
SAV-ART.-NR. BENENNUNG BEMERKUNGEN SEITE R
HALTEMAGNETE AUS HARTFERRIT
240.01 Flachgreifer Bohrung mit Senkung / Zylinderbohrung 190 {
240.02 Flachgreifer Zapfen mit Innengewinde 191

L= 240.03 Flachgreifer Ohne Gewindebuchse 191

240.08 Flachgreifer Mit Gewindezapfen 192

240.23 Flachgreifer Mit Innengewinde 192

HALTEMAGNETE AUS NEODYM (NdFeB)

Mit Innengewinde

24014 el auch in rostfreier Ausfihrung RF 193
24017 Stabgreifer Hochenergie-Magnete
240.18 Flachgreifer Glatt ohne Zapfen 194
240.19 Stabgreifer Auch mit Passung 195
240.33 Flachgreifer Mit Gewindezapfen 195
¢ ;; ) 240.36 Flachgreifer Zapfen mit Innengewinde 196
240.38 Flachgreifer Mit Bohrung und Senkung 196
240.41 Haltemagnet mit Gummiiberzug Rechteckig mit Gewindebuchse 197
o 240.42 Haltemagnet mit Gummiiberzug Mit Gewindezapfen 197

HALTEMAGNETE AUS SAMARIUM-KOBALT (SmCo)

°
<
auch in rostfreier Ausfihrung RF 194 il
‘a
Q
N

240.09 Stabgreifer Auch mit Passung 198
S/\\/ J I 240.10 Flachgreifer Glatt ohne Zapfen 198
magrets '{nl-li'ﬂ_c_' fltures
Syt . ; 240.34 Flachgreifer Bohrung mit Senkung 199 @
240.35 Flachgreifer Zapfen mit Innengewinde 199

1.2.9

power. people. passion.
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SAV

1.2. MAGNETSYSTEME STANDARD
1.2.10 KLEINMAGNETE

SAV-ART.-NR. BENENNUNG

HALTEMAGNETE AUS ALUMINIUM-NICKEL-KOBALT (AINiCo)

240.04 Stabgreifer
240.06 Stabgreifer
240.07 Stabgreifer

TOPF-, HUFEISEN-, STAB- UND STARKMAGNETE IN RUNZELLACK

240.11 Topfmagnete, Runzellack
240.12 Flachtopfmagnete, Runzellack
240.13 Knopfmagnete, Runzellack
240.15 Topfmagnete, Runzellack
241.06 Stabmagnete, Runzellack
241.14 Hufeisenmagnete, Runzellack
MAGNETKERNE
240.45 Magnetkerne, AINiCo
240.46 Magnetkerne, AINiCo
v 240.50 Magnetkerne, SmCo;
240.55 Magnetkerne, NdFeB
240.56 Magnetkerne, NdFeB

188

BEMERKUNGEN

Mit Innengewinde
Glatt ohne Zapfen mit Passung

Glatt ohne Zapfen

Mit Innengewinde

Bohrung mit Senkung

Mit Durchgangsbohrung

Mit Abdrickschraube

Aus AINiCo, rechteckig und rund

Aus AINiCo mit Durchgangsbohrung

Bearbeitung nur durch Schleifen
In frei wahlbaren Langen

Mit hoher Nennhaftkraft
Hochenergie-Magnet

Mit extrem hoher Nennhaftkraft

=~

S N S
SEITE 190 - 215

SEITE

200
201

201

202
202
203
203
204

204

205
205
206
207

208

1.2. MAGNETSYSTEME STANDARD

SAV

1.2.10 KLEINMAGNETE

SAV-ART.-NR.

BENENNUNG

BEMERKUNGEN

FLEXIBLE MAGNETE, MAGNETBANDER, ETIKETTEN, MAGNETFOLIEN

240.70
240.72
240.71
240.73

240.74

ORGANISATIONSMAGNETE
240.80
‘ ! 240.83
— 240.84
240.85

240.88

240.89

240.90

Flexible Permanent-Magnete

Magnetbénder
Magnetbander
Magnetfolien

Magnetfolien

Organisationsmagnete
Organisationsmagnete
Organisationsmagnete
Organisationsmagnete
Organisationsmagnete
Organisationsmagnete

Organisationsmagnete

Leicht bearbeitbar
Selbstklebend

Mit Schere schneidbar
In verschiedenen Farben

Rohbraun

Im Kunststoffgehduse
Im Stahlgehduse

Im Stahlmantel

Im Kunststoffmantel
Bedruckbar
Bedruckbar

Mit erhabenem Dekor

power. people. passion.
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SAV SAV i
)
«
PN HALTEMAGNETE PN HALTEMAGNETE
Bohrung mit 90°-Senkung (Flachgreifer) Zapfen mit Innengewinde (Flachgreifer) —
{
AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF § m i
Geschirmtes System, Oberfléiche verzinkt. Schrauben von der Haftfléche aus. Die Flachgreifer mit Gewindebuchse. Hartferrit (Oxid 380) g s/ ~
Max. Einsatztemperatur: 200 °C. Schrauben missen aus unmagnetischem Geschirmtes System, Oberfliiche verzink. i) l j s, N
Material sein. Ausfihrung (RF) bei Graf3en mit Angabe BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT \ ¥ A ) -
MAGNETWERKSTOFF mdglich. Max. Einsatztemperatur: 200 °C. Schrauben 2“—_/! A
Hartferrit (Oxid 380) — 1 .
| mm 1 —N—/ ko —N-— 55'
Typ Axz02 Bxo2 C D+02 E+02 F+0,2 Nennhaftkraft Gewicht Nennl?:ﬂkraﬂ IE:F
MH 2 - 01 10 4,5 M3 6 1,5 7 4 0,003 - - D "?
MH 2 - 02 13 4,5 M3 6 11,5 7 10 0,004 - -
MH 2 -03 16 4,5 M3 6 1,5 7 18 0,006 - - oC
MH 2 - 04 20 6 M3 6 13 7 30 0,011 - -
MH 2 - 05 25 7 M 4 8 15 8 40 0,020 32 M5 |
nn N k oA MH 2 - 06 32 7 M 4 8 15 8 80 0,031 64 M5 [T i
: ! s e MH2-36 36 77 M4 8 16 8 100 0042 . . ] - w
Typ Az02 B:02 C D E  Senkung Nennhoftkraft Gewicht 2C MH2-07 40 8 M5 10 18 10 125 0,059 100 M5 o
MHT-16 16 4,5 3,3 7 1,6 90° 14 0,004 I w MH 2 -47 47 9 M6 12 21 12 180 0,091 - - | 3
MH 1-20 20 [¢) 4,2 9 2] 90° 27 0,009 @ : MH 2 -08 50 10 M é 12 22 12 220 0,110 175 M5 s A -
MH 1-25 25 7 55 11 25 90° 36 0,016 MH 2 -57 57 10,5 M6 12 22,5 12 280 0,153 - -
MH 1 -40 40 8 5,5 n 25 90° 90 0,052 i MH 2 -10 80 18 M10 20 34 16 600 0,499 - -
90 MH2-11 100 22 MI12 22 43 21 900 0956
MH 2 -12 125 26 M 14 25 50 20 1300 1,720 EI
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL ‘a
Benennung  SAV Nr. - Typ Benennung  SAV Nr. - Typ - Rostfreie Ausfishrung —
Haltemagnet SAV 240.01-MH 1 - 40 Haltemagnet SAV 240.02 - MH 2 - 12 - RF
PP HALTEMAGNETE PN HALTEMAGNETE ’Im
Bohrung mit Kopf-Senkung Flachgreifer ohne Gewindebuchse )
N
AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF —
Geschirmtes System, Oberfléiche verzinkt. Schrauben von der Haftfléiche aus. Die i Flachgreifer ohne Gewindebuchse. Hartferrit (Oxid 380)
Max. Einsatztemperatur: 200 °C. Schrauben missen aus unmagnetischem _ Geschirmtes System, Oberfléiche verzinkt.
Material sein. Max. Einsatztemperatur: 200 °C. BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT =¥
MAGNETWERKSTOFF | Einpressen, Einkleben.
Hartferrit (Oxid 380) { N
—mm— —N— kg -
Typ A+02 B:02 Nennhoftkraft  Gewicht
MH3-01 10 45 4 0,002 2h @
MH 3 -02 13 4,5 10 0,003 | =
MH3-03 16 4,5 20 0,005 | @
MH3-04 20 6 30 0,010 7 @
MH 3 - 05 25 7 40 0,018 Haftfléche -
- 5 : MH3-06 32 7 80 0,029
' ! r oo e MH3-36 36 77 100 0,040 —
Typ A:o02 Bzx02 C D E Senkung  Nennhaftkraft  Gewicht oA MH 3-07 40 8 110 0,055
MH 1-50 50 10 85 22 - - 180 0,085 MH 3-47 47 9 180 0,084
MH 1 - 63 63 14 65 24 - - 290 0,195 MH 3 -08 50 10 200 0,100 Ql
MH 1-80 80 18 65 11,5 - - 540 0,458 0 ' MH3-57 57 10,5 280 0,140 HINWEIS
MH 1-83 83 18 105 32 - ) 600 0,444 : ™ MH3-09 63 14 320 0,230 Fir alle Haftgreifer inkl. Typ MH 3 gilt, dass Haarrisse an o
MH1-100 100 22 105 34 - ) 680 0,815 oD MH3-10 80 18 600 0,468 der Haftfléiche des eingebauten Magnetwerkstoffes und ein R
MH 3 - 11 100 22 900 0915 Mittenversatz fertigungstechnisch nicht vermeidbar sind. Die
MH3-12 125 26 1300 1,680 Funktion wird dadurch in keiner Weise beeintréchtigt.
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ Benennung  SAV Nr. - Typ
Haltemagnet  SAV 240.01-MH 1 - 50 Haltemagnet  SAV 240.03 - MH 3 - 36
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SAV SAV

N
PP HALTEMAGNETE PP HALTEMAGNETE
mit Gewindezapfen mit Innengewinde (Stabgreifer)

i

AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT g AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF & - i
Flachgreifer mit Gewindezapfen, Oberfléiche Einschrauben ' { Stabgreifer, glatt ohne Passungstoleranz. NdFeB \“*-—_-_-—-r ‘ ~
verzinkt, geschirmtes System. Magnete aus NdFeB haben eine um bis ™ ! i
Max. Einsatztemperatur: 200 °C. zu 50 % groBere Haftkraft gegeniiber BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT el i -

Flachgreifern aus SmCo. Geschirmtes System.  Schrauben
Seewasserfeste Ausfihrung (RF) lieferbar.
Max. Einsatztemperatur: 80 °C.

MAGNETWERKSTOFF
Hartferrit (Oxid 380)

EP
[ ]

(¢}
| mm e N o e 2C {
Typ Azo2 B:xo2 C D  Nennhaftkraft  Gewicht I mm | —N— —N— ki -
MH 8- 10 10 45 M3 11,5 4 0,002 , Typ A:02 B:02 C D Nemhaftkroft K Gewicht e
R I R
MH8-16-2 16 45 M4 115 18 0,005 i @ MATT4-08 8 200 M35 12 4 2200
MHE 201 2 S M 1 ot ool : MH14-10 10 20 M4 7 24 8 0,010 !
e 202 20 . me 3 o oot i MH14-13 13 20 M4 7 60 16 0,016 | <
Mg 25 1 25 M4 s o 0015 MH 14-16 16 20 M4 7 90 18 0,025 4\ o
g MH14-20 20 25 M6 9 135 32 0,055
MH8-25-2 25 7 M 22 40 0.02 MH14-25 25 35 M6 9 190 73 0,135 oA | > Haftflache ! -
MAE-25-3 25 7 Me 27 40 0.022 HINWEIS MH14-32 32 40 M8 12 340 15 0,230
el et B2 4 LR £l Lo Flachgreifer mit Gewindezapfen in verstérkter Ausfihrung siehe
MH8-32-3 32 7 M6 19 80 0,031 AV 940,33 L MH 33 HINWEIS
MH8-32-4 32 7 M8 17 80 0,032 " Bei Ein- und Abarbeitung der
MH 8 - 47 47 9 M6 17 180 0,085 BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL Haftfléiche darf nicht mehr als 2 mm 1
MH8-57-2 57 105 M6 185 280 0,146 Benennung AV Nr. - Typ Benennung  SAV Nr. - Typ - Rostireie Ausfihrung abgenommen werden, da sonst die -
MH 8-63 63 4 M6 29 350 0,233 Haltemagnet SAV 240.08 - MH 8 - 32 - 1 Haltemagnet SAV 240.14 - MH 14 - 32 - RF Haftkraft stark abnimmt.

VLI kN HALTEMAGNETE

mit Innengewinde

126 =

AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT [
Geschirmtes System, Oberfléiche verzinkt. Schrauben
Max. Einsatztemperatur: 200 °C.

I
A\
@]

MAGNETWERKSTOFF
Hartferrit (Oxid 380)

| mm 1 ko — N/

Typ A:o02 B:o2 C D  Gewicht Nennhaftkraft
MH 23 -25-07 25 7 M4 52 0,018 36
MH 23 -32-07 32 7 M4 52 0,029 75
MH 23 - 40 - 08 40 8 M4 52 0,053 90
MH 23 - 50 - 06 50 10 Mé6 12 0,094 170 Ql
MH 23 - 50 - 08 50 10 M8 12 0,094 170
MH 23 - 63 - 14 63 14 M8 13 0,206 290 o
MH 23 -80-08 80 18 M8 14,5 0,472 550 «
MH 23-80- 10 80 18  MI10 14,5 0,466 550 =

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Haltemagnet SAV 240.23 - MH 23 - 40 - 08
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SAV SAV :
o
PN HALTEMAGNETE NS HALTEMAGNETE
mit h6 Passung (Stabgreifer) Hochenergie-Magnete auch mit Passungstoleranz (Stabgreifer) 7
i
AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT { : AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF g ; - i
Magnetgehéuse aus Messing mit einge- Einpressen, Einkleben Stabgreifer, glatt ohne Passungstoleranz. NdFeB e i ~
bautem Sandwich-Magnetsystem. Geschirmtes System. Ausfihrung mit 3 q
Max. Einsatztemperatur: 80 °C. Passungstoleranz hé (P) lieferbar. -
Bei Bestellung P anhéngen.
MAGNETWERKSTOFF Max. Einsatztemperatur: 80 °C.
NdFeB ‘
i
0
' i i EP N S o L B i N e 2A -
Typ A, B! C D? Nennhaftkraft Gewicht Typ Ax02 Bzx02 C? Nennhaftkraft Gewicht
MH 17 -01 6 10 20 1,5 10 0,004 MH 19 - 001 4 10 5 2,5 0,001 L
MH 17 - 02 8 10 20 1,5 22 0,008 MH 19 - 002 5 10 5 4,5 0,003 [ _J_ = _,_Ul
MH 17 - 03 10 8 20 2 45 0,012 m MH 19 - 01 6 10 5 6 0,004 | o
MH 17 - 04 13 6 20 25 70 0,020 MH 19 - 02 8 12 7 12 0,007 |
MH 17 -05 16 2 20 3 150 0,032 MH 19 -03 10 16 1 24 0,011 | <
MH 17 - 06 20 5 25 4 300 0,060 0,5x45° MH 19 - 04 13 18 13 60 0,019 T -
MH17-07 25 7 35 5 500 0,140 Haftfléche C MH19-05 16 20 15 90 0,029 N Hafifléche 1
MH 17 -08 32 5 40 6 720 0,265 MH 19 - 06 20 25 18 135 0,061
MH 19 - 07 25 30 22 190 0,140
HINWEIS MH 19 -08 32 35 27 340 0,240 EI
" Ohne Minderung der Haftkraft kénnen Stabgreifer HINWEIS
riickseitig um das Maf3 B gekiirzt werden. ! Bei Verdinderung der Haftfléiche darf nicht mehr als 2 mm "
BESTETTBEISEIEE 2 Bei Verdinderung der Haftfléche darf nicht mehr das BESTECIBEISRIER abgenommen werden, da sonst die Haftkraft stark absinkt. \
Benennung  SAVNr. -Typ Maf3 D abgenommen werden, da sonst die Haftkraft Benennung  SAVNr. - Typ - Ausfithrung 2 Ohne Minderung der Haftkraft kénnen Stabgreifer um -
Haltemagnet SAV 240.17 - MH 17 - 04 A Haltemagnet SAV 240.19 - MH 19-08 -P L Ll 1
stark absinkt. das MaB C risckseitig gekiirzt werden.
PN HALTEMAGNETE NN HALTEMAGNETE ’Im
Hochenergie-Magnete (Flachgreifer) Hochenergie-Magnete mit Gewindezapfen )
N
AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF —
Max. Einsatztemperatur: 80 °C Einpressen, Einkleben, Eingief3en ’— N Flachgreifer mit Gewindezapfen, NdFeB
-~ \ Oberfléche verzinkt, geschirmtes System.
MAGNETWERKSTOFF \ Max. Einsatztemperatur: 80 °C. BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT =¥
Neodym-Eisen-Bor, NdFeB & /; Einschrauben N
5 _MW.Q A\ \ %
N
G
=
e, S e N s K9 ?
Typ A+015 B:0,15 Nennhoftkraft  Gewicht ] mm —N—/ ki C R
MH 18 - 01 6 4,5 5 0,001 Typ A B C D Nennhaftkraft  Gewicht
MHT8-02 8 45 13 0,002 MH33-10 10 45 M4 125 25 0,003
MH18-03 10 45 25 0,003 MH33-13 13 45 M5 125 60 0,005 _!_ a
Gl U80S e 09 e MH33-16 16 45 M6 125 95 0,008 i “Ql
MH18-05 16 45 ? 0,007 B Wik MH33-20 20 6 M6 16 140 0016 : 2
MH 180620 6 140 0,015 . - MH33-25 25 7 M6 17 200 0,025 HA o
MA18-07 25 7 200 0,022 MH33-32 32 7 M6 17 35 0048 i
MH 18 - 08 32 7 350 0,040
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ Benennung  SAV Nr. - Typ
Haltemagnet SAV 240.18 - MH 18 - 05 Haltemagnet SAV 240.33 - MH 33 - 32
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SAV

NI ETE HALTEMAGNETE

Hochenergie-Magnete, Zapfen mit Innengewinde (Flachgreifer)

AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Geschirmtes System, Oberfléiche verzinkt. Einschrauben
Max. Einsatztemperatur: 80 °C.

MAGNETWERKSTOFF
NdFeB
| mm 1 N/ rkq
Typ A:o2 Bz:o2 C D E F Nennhaftkraft  Gewicht oD
MH 36 - 06 6 4,5 M3 6 1,5 7 5 0,002 | oC
MH 36 -08 8 45 M3 6 11,5 7 13 0,003
MH 36 - 10 10 4,5 M3 6 1,5 7 25 0,004 T
MH 36 - 13 13 4,5 M3 6 1,5 7 60 0,005 w
MH 36 - 16 16 4,5 M4 [¢) 11,5 7 95 0,007 L F ®
MH 36 - 20 20 6 M4 8 13 7 140 0,016 BA
MH 36 - 25 25 7 M4 8 14 7 200 0,027
MH 36 - 32 32 7 M5 10 15,5 8,5 350 0,045

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Haltemagnet SAV 240.36 - MH 36 - 32

VI KN HALTEMAGNETE

Hochenergie-Magnete, Bohrung und Senkung

AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF
Geschirmtes System, Oberfléiche verzinkt. NdFeB

Anisotrop magnetisiert.

Max. Einsatztemperatur: 80 °C.

mit Bohrung und Senkung:

| mm N B ko
Typ Az02 B:o2 C D Nennhaftkraft  Gewicht __'FL%
MH38-216 16 45 35 66 75 0,006 T S =]
MH38-220 20 6 45 9 105 0,013 e
MH38-225 25 7 45 9 160 0,024
MH38-232 32 7 55 M 310 0,039 ah
MH 38-240 40 8 55 106 500 0,073
mit Innengewinde:
| mm EHEEHE N ST ko1
Typ A:o02 B:o2 C D Nennhaftkraft  Gewicht C
MH38-332 32 7 M5 55 330 0,04 T | i
MH38-340 40 8 M5 105 500 0,074 o L Vi g =]
MH 38-350 50 10 M8 95 800 0,140 2D
MH38-363 63 14 M10 11,7 1100 0,315 A
MH38-375 75 15 MI10 13 1750 0,479

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Haltemagnet SAV 240.38 - MH 38 - 332
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SAV

PVPYPWTE HALTEMAGNETE MIT GUMMIUBERZUG

mit Gewindebuchse

AUSFUHRUNG

Haftmagnetscheiben, gummiumspritzt.
Rechteckige Ausfihrung mit 1 oder 2 Gewinde-
buchsen. Die Gummimantel von Santoprene®
haben eine sehr lange Lebensdaver und aus-
reichende Bestdndigkeit gegen alle Wetter-
verhéltnisse und UV-Strahlung.

Max. Einsatztemperatur: 60 °C.

VERWENDUNG
Die gummiummantelten Haftmagnete
eignen sich vorziiglich zur magnetischen

mm |

>

Befestigung von Teilen wie Werbedisplays,
Sicherheitsleuchten auf Autodéchern, aber

auch zur kratzfreien Befestigung von Schildern

oder Musterteilen auf hochglanzpolierten,
verchromten oder lackierten Stahlfléichen.

MAGNETWERKSTOFF
NdFeB

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Schrauben

—N— rkq

Typ B C D E Nennhaoftkraft  Gewicht
MG 12 12 7 148 8 M4 10 0,006
MG 22 22 6 11,5 8 M4 50 0,013
MG 31 31 6 1,5 8 M 4 75 0,022
MG 43 43 6 10,5 8 M4 85 0,030
MG 66 66 8,5 15 10 M5 180 0,105
MG 88 88 8,5 17 12 M8 420 0,192

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Haltemagnet  SAV 240.41 - MG 12

PVPYPWTE HALTEMAGNETE MIT GUMMIUBERZUG

mit Gewindezapfen

AUSFUHRUNG

Haftmagnetscheiben, gummiumspritzt mit

riickseitigen Gewindezapfen. Die Gummi-

mantel von Santoprene® haben eine sehr
lange Lebensdauer und ausreichende Be-
stéindigkeit gegen alle Wetterverhdlinisse
und UV-Strahlung.

Max. Einsatztemperatur: 60 °C.

VERWENDUNG
Die gummiummantelten Haftmagnete
eignen sich vorziiglich zur magnetischen

Typ A B C

Befestigung von Teilen wie Werbedisplays,
Sicherheitsleuchten auf Autodéchern, aber

auch zur kratzfreien Befestigung von Schildern

oder Musterteilen auf hochglanzpolierten,
verchromten oder lackierten Stahlflachen.

MAGNETWERKSTOFF
NdFeB

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT

Schrauben

—N—/ kg
Nennhaftkraft  Gewicht

1
D
MG22-M4xé 22 6 M4x6 8
MG43-Méx15 22 6 Méx15 8
MG66-M8x15 66 85 M85 10
MG88-M8x15 88 85 M85 12

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Haltemagnet  SAV 240.42 - MG 22-M4xé

50 0,011
85 0,032
180 0,107
420 0,193
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SAV SAV :
o
P HALTEMAGNETE PN HALTEMAGNETE
mit h6 Passung (Stabgreifer) Hochenergie-Magnete, Flachgreifer aus SmCo, anisotrop, mit Zylinderbohrung
i
AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF - i
Magnetgehéuse aus Messing mit einge- SmCo; . ) Geschirmtes System, Oberfléiche verzinkt. SmCos : ~
bautem Sandwich-Magnetsystem. Anisotrop magnetisiert. i
Max. Einsatztemperatur: 200 °C. BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT Max. Einsatztemperatur: 350 °C. -
Einpressen, Einkleben
{
°
| mm T N A e -
Typ Ah . BY C D2  Nennhoftkraft  Gewicht
MH 9 -01 6 10 20 1,5 8 0,004
MH 9 - 02 8 10 20 1,5 22 0,008 N "
MH 9 -03 10 8 20 2 40 0,012 ' i ! '_h f: i 9: aC
MH9-04 13 6 20 25 60 0,020 Typ Azois Bzois  C D Nennhaftkraft _Gewicht [ ]
MH 9 -05 16 2 20 3 125 0032 MH 34 - 120 20 6 4,5 8 60 0,013 N7 LNEE V2% //;ié m| <
MH9.07 25 7 35 5 400 0.140 Anaene MH34-132 32 7 55 1 200 0,039 oA
HINWEIS EI
! Ohne Minderung der Haftkraft kdnnen Stabgreifer riickseitig
um das Maf3 B gekiirzt werden. "
EESTELCREISEIEE 2 Bei Verainderung der Haftfléche darf nicht mehr als das Maf3 D BESTELEEEISRIER H
Benennung  SAVNr. -Typ abgenommen werden, da sonst die Haftkraft stark absinkt. Benennung  SAVANr. - Typ -
Haltemagnet SAV 240.09 - MH 9 - 04 Haltemagnet SAV 240.34 - MH 34 - 120
PN  HALTEMAGNETE P HALTEMAGNETE ’Im
Hochenergie-Magnete (Flachgreifer) Zapfen mit Innengewinde (Flachgreifer), extrem hohe Nennhaftkraft )
N
AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT E—
Magnete aus SmCo; haben eine ca. 3- bis SmCo; Geschirmtes System, Oberfléiche verzinkt. Schrauben
5-fache Haftkraft gegeniiber herkdmmlichen " Q0 Max. Einsatztemperatur: 200 °C.
Flachgreifern. Die Magnete sind mit einem BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT - \ =¥
Stahlmantel umgeben (geschirmt). Einpressen, Einkleben, Eingiefien \ MAGNETWERKSTOFF e
B L}
Max. Einsatztemperatur: 200 °C. ‘ - SmCosy P - N
\\ /] e o R
N
m
=
?
e mm e N e ko | mm T N b ke g \
Typ A+015 B=+015 Nennhaftkraft Gewicht Typ Azo02 B:o2 C D E F Nennhaftkraft  Gewicht D -
MH 10 - 01 6 4,5 5 0,001 ] MH 35 - 06 6 45 M3 6 11,5 7 5 0,002 &C —
MH 10 - 02 8 4,5 1 0,002 MH 35 - 08 8 45 M3 6 11,5 7 1 0,002 t
MH 10-03 10 4,5 20 0,003 1T MH 35-10 10 45 M3 6 11,5 7 20 0,003 !
MH 10 - 04 13 4,5 40 0,005 MH 35 - 13 13 45 M3 6 11,5 7 40 0,005 4 ' et
MH 10 - 05 16 4,5 60 0,007 o MH 35 - 16 16 45 M4 8 11,5 7 60 0,008 w : @
MH 10 - 06 20 6 90 0,015 A MH 35 - 20 20 6 M4 8 13 7 90 0,016 i :i
MH 10 - 07 25 7 150 0,027 - f 2 1 MH 35 -25 25 7 M4 8 14 7 150 0,022 oA -
MH 10 - 08 32 7 220 0,044 MH 35 - 32 32 7 M5 10 155 8,5 220 0,040
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ Benennung  SAV Nr. - Typ
Haltemagnet SAV 240.10 - MH 10 - 08 Haltemagnet SAV 240.35 - MH 35 - 20
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SAV SAV

N
VPP HALTEMAGNETE VPYPPY  HALTEMAGNETE
mit Innengewinde (Stabgreifer) Stabgreifer ohne Passungstoleranz 7
i
AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT (- AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT . ) - i
Stabgreifer, glatt ohne Passungstoleranz. Schrauben B Stabgreifer, glatt ohne Passungstoleranz. Einpressen, Einschrumpfen, Einkleben _ —— ~
Geschirmtes System. e _ Geschirmtes System. ; 1
Max. Einsatztemperatur: 450 °C. HINWEIS S Max. Einsatztemperatur: 450 °C. HINWEIS -
In verstérkter Ausfishrung siehe SAV 240.14 ) J : Bei Verwendung in Spritzgussformen A
MAGNETWERKSTOFF NdFeB. Bei Verwendung in Spritzgussformen mit e \ | MAGNETWERKSTOFF mit hohem Spritzdruck bitte anfragen. i’
AlNiCo 500 hohem Spritzdruck bitte anfragen. M/ R AlNiCo 500 ' & M .5 H
. , d
[y}
——— mm —— —N— ks :
Typ A:02 B=:02 C?2 Nennhdftkraft Gewicht I A -
T mm ] —N—/ kg ke C MH 6 - 01 6 20 12 1,7 0,004 —
Typ A+02 B+o,2 C D  Nennhaftkraft  Gewicht MH 6 - 02 8 20 1 4 0,007 |
MH 11 -06 6 20 M3 5 17 0,003 MH 6 -03 10 2010 8,5 oon I Ul i
MH 11 -08 8 20 M3 5 4 0,006 | °| MH 6 - 04 13 20 8 12 0,019 |
MH 11-10 10 20 M4 7 8,5 0,010 o8 MH 6 - 05 16 206 20 0,029 | 2 <
MH 11-13 13 20 M4 7 12 0,016 I @ MH 6 -06 20 25 S 45 0,061 | ~
MH 11-16 16 20 M4 5 20 0,025 | MH 6 -07 25 3513 100 0,140 ; -
MH 11 -20 20 25 M6 7 45 0,055 T— MH6-08 32 40 9 190 0,240 \ Hafiflécho !
MH 11-25 25 35 M6 9 100 0,135 oA e Hoftfléche MH 6 -09 40 50 10 240 0,500 st
MH 11 - 32 32 40 M8 9 190 0,230 clve- o o0 60 10 — 0,900 EI
MH 6 - 11 63 65 10 660 1,500 HINWEIS
! Bei Verdinderung der Haftfléiche darf nicht mehr als 2 mm
HiNWER abgenommen werden, da sonst die Haftkraft stark absinkt n
EESTELCREISEIEE 1 Bei Vertinderung der Haftfléiche darf nicht mehr als 2 mm BESTECIBEISRIER o Ohg Mind d IH fraft ke Stabareif d . \
Benennung  SAVNr. - Typ abgenommen werden, da sonst die Haftkraft stark abnimmt. Benennung  SAVNr. - Typ neincRIng eI forart konnen Hinbgretier pm-qas -
Haltemagnet SAV 240.04 - MH 11 - 32 Haltemagnet SAV 240.06 - MH 6 - 08 Maf3 C risckseitig gekiirzt werden.

INEI X yA HALTEMAGNETE

Stabgreifer mit Passungstoleranz

1.2.6 é

AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT Rl - —
Stabgreifer, glatt mit Passungstoleranz hé Einpressen, Einschrumpfen, Einkleben g F 2
im Durchmesser. Geschirmtes System.
Max. Einsatztemperatur: 450 °C. HINWEIS ; =¥
Bei Verwendung in Spritzgussformen W |
MAGNETWERKSTOFF mit hohem Spritzdruck bitte anfragen. _ / w Py N
AlNiCo 500 G A - -
———mm—— —N-— kg N
Typ Ahe6 B+02 €2 Nennhoftkraft Gewicht (
MH 7 - 01 6 10 2 1,5 0,002 oA, =
MH 7 - 02 8 12 3 85 0,004 ©
MH 7 -03 10 6 6 7 0,009 L N
MH 7 - 04 13 18 7 10 0,017 I Ul -
MH7-05 16 20 5 18 0,029 | o
MH 7 -06 20 25 6 42 0,057 |
MH 7 - 07 25 30 5 96 0,110 | “Ql
MH 7 -08 32 85 3 180 0,200 :
MH7-09 40 45 5 240 0,420 N[ Haffliche
MH7-10 50 50 2 420 0,720 g{l
MH 7 - 11 63 60 5 660 1,340 -
HINWEIS
! Bei Verdinderung der Haftfléiche darf nicht mehr als 2 mm
BESTELLBEISPIEL abgenommen werden, da sonst die Haftkraft stark absinkt.
Benennung  SAV Nr. - Typ 2 Ohne Minderung der Haftkraft kénnen Stabgreifer um das
Haltemagnet SAV 240.07 - MH 7 - 08 Maf3 C rijckseitig gekirzt werden.
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SAV

IVEIREE TOPFMAGNETE

AUSFUHRUNG

Starker Magnet mit Stahlmantel und
Gewindesackloch. Oberflache mit
Runzellack rot.

Max. Einsatztemperatur:
- 100 °C fir Lack
- 400 °C fir Magnetmaterial

 RARAR AR kAR ARRRRN |
Typ A B C

mit Innengewinde

MAGNETWERKSTOFF
AlNiCo

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Schrauben

N T ke A
Nennhaftkraft  Gewicht

MH 11 - 12 12,7 M4 16
MH 11 -17 17 M6 16
MH 11 - 21 21 M6 19

MH 11 - 27 27 M6 254

MH 11 - 35 35 M6 30
MH 11-352 35 M6 20
MH 11 - 45 45 M8 30
MH 11 - 50 50 M8 40

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Topfmagnet SAV 240.11 - MH 11 - 65

20
20
28
68
150
100
280
350

0,016
0,025
0,050
0,110
0,220
0,160
0,380
0,630

VA XN FLACHTOPFMAGNETE

Bohrung mit Senkung

AUSFUHRUNG

Starker Magnet mit Bohrung und Senkung.

Oberfléiche mit Runzellack rot.
Max. Einsatztemperatur:

- 100 °C fir Lack

- 400 °C fir Magnetmaterial

T H MM
Typ A B C

MAGNETWERKSTOFF
AlNiCo

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT

Schrauben

—N— ko
Nennhaftkraft Gewicht

MH 12-19 19 3,5 8
MH 12 - 29 29 4,7 9
MH 12 - 38 38 4,7 1,1

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ
Flachtopfmagnet SAV 240.12 - MH 12 - 38

25
50
80

0,017
0,044
0,105

202
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SAV

AUSFUHRUNG
Haftfliche geteilt, durchgehende Bohrung. AlNiCo
Oberflache mit Runzellack rot.

Max. Einsatztemperatur:
- 100 °C fir Lack
- 400 °C fir Magnetmaterial

KNOPFMAGNETE
SAV 240.13 Haftfléche geteilt, mit Durchgangsbohrung

MAGNETWERKSTOFF

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Schrauben von der Haftfléchenseite

o B
|
1 [a)
| mm 1 N/ ke i
Typ A B C D E Nennhaftkraft  Gewicht
MH 13 -13 12,7 4,7 4 4,8 9.5 7 0,006 C
MH 13 -19 19 52 55 6,4 12,7 19 0,019 l
MH13-25 254 52 55 8 195 29 0,063 A
MH13-32 32,5 7 8 12 25 66 0,105 \s’
BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Knopfmagnet SAV 240.13 - MH 13 - 32
S TOPFMAGNETE
mit Abdriickschraube?
AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Starke Nennhaftkraft, der Haltegriff Schrauben
erleichtert das Abdriicken vom Werkstoff.
Oberflache mit Runzellack rot. VERWENDUNG
Max. Einsatztemperatur: Als Haltemagnet, fir leichte bis mittlere
- 100 °C fiir Lack Transportarbeiten.
- 400 °C fir Magnetmaterial
MAGNETWERKSTOFF HINWEIS
AINiCo/Hartferrit ' MH 15 - 1 ohne Abdriickschraube,
sondern nur mit T-Halteschraube. MH 15-5 MH 15-2, 4
e, [T S N T ~ ke
Typ A B C Nennhaftkraft Mutr:::;:'l‘:rial Gewicht )
MH 15-2 70 M8 63 650 AlNiCo 2,02
MH 15 -4 44 M8 44 200 AINiCo 0,52
MH 15-5 102 M8 75 1700 AINiCo 6,40
Ohne Knebel-

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ
Topfmagnet SAV 240.15-MH 15 -4

schraube dargestellt
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SAV

INEIIRIE STABMAGNETE

Paare, rechteckiger und runder Querschnitt

AUSFUHRUNG BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Oberfléche mit Runzellack rot, ungeschirmt. Einpressen, Einkleben

Max. Einsatztemperatur:

- 100 °C fir Lack HINWEIS

- 400 °C fiir Magnetmaterial Lieferung paarweise. Bearbeitung nur durch

Schleifen méglich.

MAGNETWERKSTOFF
AINiCo 500
Vierkant-Stabmagnete: Rund-Stabmagnete:
T mm—— ke mmm kg g
Typ A B C Gewicht Typ A B Gewicht A B
MH 630 20 10 5 0,005 MH 620 10 4 0,001
MH 631 60 15 5 0,055 MH 621 10 5 0,001 . : o
MH 632 50 15 10 0,063 MH 622 10 6 0,001 l +
MH 633 75 15 10 0,118 MH 623 20 5 0,002
MH634 101 15 10 0174 MH624 20 6 0,003 Typ MH 630 bis Typ MH 636
MH 635 40 12,5 5 0,030 MH 625 24 8 0,007
MH 636 60 12,5 5 0,036 MH 626 30 10 0,018 A B
1
BESTELLBEISPIEL I “N_‘_,}_'_S"“ e
Benennung  SAV Nr. - Typ ¥
Stabmagnet  SAV 241.06 - MH 635 Typ MH 620 bis Typ MH 626

IVAIIRVE STARKMAGNETE

Bigelform mit Befestigungslochern

AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF
Bigelformmagnet mit grof3er Nennhaftkraft, AlNiCo, gegossen

durchgehende Bohrung fiir Befestigung ab

Typ MH 14-17. Hoftfléichen geschliffen. BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Um eine Entmagnetisierung zu vermeiden, Schrauben, Kleben
ist beidseitig eine Eisenplatte Uber beide Pole

vorzusehen. Oberfléche mit Runzellack rot.

Max. Einsatztemperatur:

- 100 °C fir Lack

- 400 °C fur Magnetmaterial

| mm Hre N ke o A
Typ A B C D E F G Nennhaftkraft  Gewicht E
MH14-05 21,4 13 8 - 78 65 33 20 0,012 A
MH 14-10 28,5 253 74 - 8 7 15 35 0,026
MH14-17 22 22 25 7 7 8 9 45 0,010 ! s
MH14-20 30,4 203 203 5 8 15 1 40 0,063 _I,lL_L: iz
MH14-25 381 254 254 5 95 191 145 90 0,133 ! !!
MH 14-29 44,4 295 286 58 11,1 222 17 120 0,197 "D
MH14-35 58 35 44 8 11 28 23 230 0,500 } !
MH14-39 60 392 61,5 7 14 32 26 250 0,830 |
MH14-41 70 41 57 8 15 40 26 320 1,000 T™™T° al 4= -|- L U
MH14-54 78 54 82 10,5 15 48 36 470 2,200 ; |
E|F .

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Starkmagnet  SAV 241.14 - MH 14 - 29

204

SAV

MAGNETKERNE
SAV 240.45 Iiafrntiyne

AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF —
Verbesserte magnetische Werte durch AINiCo 500 d |
Ausrichtung der Kristalle in Léingsrichtung.

Magnetsystem ungeschirmt. Umfang rau, BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT

Stirnfléiche geschliffen. Einkleben, Einpressen

Max. Einsatztemperatur: 400 °C.

Rund-Stabmagnete MK 20: Rechteckig-Stabmagnete MK 21:
r—mm—— ke T mm——— kg
Typ Az02 B:02 Gewicht Typ A:03 B:02 C:03 Gewicht C A
MK 20 - 15 3 15 0,001 MK 21 - 25 4,8 4,8 25,4 0,004 : '
MK20-20-4 4 20 0,002 MK21-32 63 63 32 0009 L O s e |
MK ?20-20-5 5 20 0,003 MK 21 - 20 10 5 20 0,007 Vierk(]n"'sfabm(]gnefe MK 2]
MK 20 - 25 [¢) 25 0,005 MK 21 - 60 15 ) 60 0,033
MK 20 - 32 8 32 0,012 A B
MK 20 - 45 10 45 0,026 "
MK20-60 15 60 0,078 et O
MK20-120 20 120 0150 i
: Rund-Stabmagnete aus AINiCo
Aufgrund der hohen Remanenz und geringen Ko- {
g L ! i y 500 - Feinguss MK 20
BESTELLBEISPIEL erzitivieldstéirke des AINiCo kann es bei gleichpoli-
Benennung  SAV Nr. - Typ ger (abstof3ender) Lagerung zur Entmagnetisierung

Magnetkern  SAV 240.45 - MH 21 - 60 kommen. Bearbeitung nur durch Schleifen.

MAGNETKERNE
L e aus AINiCo 500 in spezifischen Lingen

AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF
Geschliffene Stirnfléichen, Magnet AlNiCo 500

ungeschirmt.

Max. Einsatztemperatur: 450 °C. BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT

Einpressen, Einkleben

fFEFFEFEET, ™ FFrer

B o2

P Az02 Standard
MK 30 -03 3 10/ 12 N S
MK 30 - 04 4 10/ 16 /20 —| = e =
MK 30 - 05 5 10/20/ 30 e
MK 30 - 06 6 15/20 /24 /30 A B
MK 30 -08 8 10/ 25 ! u
MK 30-10 10 20 /30 / 40
MK 30 - 12 12 40
MK 30 -15 15 30 / 60
MK 30 - 20 20 40/ 60 / 80 HINWEIS
MK 30 - 34 34 80

Nennhaftkraftangaben sind bei offenen Magnetsystemen nicht
médglich, Bearbeitung nur durch Schleifen.

Nach MaBBangaben sind auch Zwischengrofien lieferbar.

Aus Kostengriinden fallen immer Mindestmengen von 25 Stiick an.

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ x Lénge
Magnetkern  SAV 240.46 - MK 30 - 12 x 50
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PERM

SAV SAV

N
S MAGNETKERNE AUS SmCo, P MAGNETKERNE AUS NdFeB
mit hoher Nennhaftkraft Hochenergie-Magnet —

i

AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF AUSFUHRUNG MAGNETWERKSTOFF - i
Die Haftmagnete werden durch Sintern hergestellt. ~ Samarium-Cobalt, SmCos., Neodym-Eisen-Bor ist das stérkste verfigbare  Neodym-Eisen-Bor, Nd,Fe, B ~
Die Magnete sind hart und spréde und lassen ungeschirmt, anisotrop Magnetmaterial. Gegeniiber Samarium- ungeschirmt i
sich nur im unmagnetischen Zustand bearbeiten. Cobualt ist der Gitewert — das Energieprodukt -

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Max. Einsatztemperatur: 200 °C Einkleben, Einpressen
Remanenz: ca. 850 mT bis 930 mT

- um ca. 40 % hoher, wihrend die Dichte um ~ BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
ca. 12 % geringer und die Verfiigbarkeit der  Einkleben, Einpressen
Ausgangswerkstoffe besser ist. Die Magnete

werden im Sinterverfahren hergestellt.

EP
[ ]

Max. Einsatztemperatur: 80 °C
Remanenz: 1000 mT bis 1250 mT

1.2.3

<
Magnetscheiben MK 40: Magnetplatten MK 41: Magnetringe MK 42: Maghetscheibst MK 50: Maignetplation MK 51: Magnetrihge MK152: 2
. N N , N : N , N : N I
| = B Z 7 | =l | o | % o |
oA 2 B_. A 2 2B i a A 5 B n i ng i EI
oA g A
‘a
Magnetscheiben MK 40: Magnetplatten MK 41: Magnetringe MK 42: Magnetscheiben MK 50: Magnetplatten MK 51: Magnetringe MK 52:
r—mm—7 kig r—mm—p kg r—mm—— kg mmmo ke r—mm— ko rmm— kg
Typ A B Gewicht Typ A B C  Gewicht Typ A B C Gewicht Typ A B Gewicht Typ A B C Gewicht Typ A B C Gewicht
MK 40-01-03 1,5 3 1 MK 41 -02-02-01 2 2 1 0,1 MK 42-20-10-05 20 10 5 0,4 MK 50-02-02 1,5 2 0,1 MK 51-02-02-01 2 2 1 0,1 MK 52-15-05-06 15 5 6 7,0 "
MK 40-02-04 1,8 4 1 MK 41 -03-03-02 & 8 2 0,2 MK 42-25-12-08 25 12 8 0,4 MK 50-02-04 2 4 0,1 MK 51-03-03-01 3 3 1 0,1 MK 52-20-04-05 20 42 5§ 11,0
MK 40 - 02 - 02 2 2 1 MK 41 -04-04-02 4 4 2 0,3 MK 42-30-10-10 30 10 10 0,5 MK 50-02-10 2 10 0,2 MK 51-04-04-02 4 4 2 0,2 MK 52-20-10-06 20 10 6 10,0 3
MK 40-02-10 2 10 0,3 MK 41 -05-05-03 5 5 3 0,6 MK 42-40-15-10 40 15 10 0,9 MK 50-03 -03 3 3 0,2 MK 51-04-05-05 4,8 48 45 08 MK 52-25-12-08 25 12 8 22,0 -
MK 40 - 03 - 02 3 2 0,1 MK 41 -05-05-02 5 45 15 0,3 MK 50 - 04 - 01 4 1,2 0,1 MK 51-05-05-02 &5 5 2 0,4 MK 52-40-23-06 40 23 6 37,0
MK 40 - 04 - 02 4 1,5 0,2 MK 41 - 06 - 03 - 01 6 3 1 0,2 MK50-04-02 4 1,5 0,1 MK 51-05-05-01 5 45 15 02
MK 40 - 04 - 05 4 5 0,5 MK 41-10-07-02 10 7 2 1,0 MK 50-04-05 4 5 0,5 MK 51-06-03-01 6 3 1 0,1
MK 40 - 05 - 02 5 2 0,3 MK 41-10-10-03 10 10 3 3,0 MK 50-05 - 03 5 8 0,4 MK 51-06-06-05 6 6 5 1,0 =¥
MK 40 - 05 - 03 5 3 0,5 MK 41-12-09-03 12 9 25 2,0 MK 50-05-10 5 10 2 MK 51-08-08-06 8 8 6 1,0
MK 40 - 05 - 05 5 5 0,8 MK 41-15-15-06 15 15 6 11,0 MK 50 - 06 - 02 6 2 0,4 MK 51-10-07-02 10 7 2 3,0 N
MK 40 - 06 - 02 6 2 0,5 MK 41-16-12-03 16 12 3 5,0 MK 50 - 06 - 05 6 5 1,0 MK 51-10-10-03 10 10 3 2,0 =
MK 40 - 06 - 04 [¢) 4 1,0 MK 41-18-16-04 18 16 4 10,0 MK 50 -08 - 06 8 6 2,0 MK 51-10-10-06 10 10 6 4,0
MK 40-06 - 10 6 10 2,0 MK 41-26-21-05 26 21 5 23,0 MK 50-09 - 05 9 5 2,0 MK 51-12-09-03 12 9 25 2,0
MK 40 - 07 - 03 7 3 1,0 MK 41-30-10-06 30 10 6 15,0 MK 50-10-03 10 3 2,0 MK 51-15-15-05 15 15 5 8,0 N
MK 40 -08 - 05 8 5 2,0 MK 41-30-20-10 30 20 10 50,0 MK 50-10-05 10 5 2,0 MK51-18-16-04 18 16 4 9,0 @
MK 40-10-03 10 3 2,0 MK 41-32-27-06 32 27 6 44,0 MK 50-14-04 13,5 3,5 4,0 MK 51-20-10-05 20 10 5 7,0 ~7
MK 40-10-05 10 5 3,0 MK 50-15-03 15 3 4,0 MK 51-20-20-08 20 20 8 24,0 ®
MK 40-10-10 10 10 7,0 MK 50-15-05 15 5 4,0 MK 51-30-10-06 30 10 6 13,0 :
MK 40 - 15 - 05 15 5 7,0 MK 50-20-05 20 5 7,0 MK 51-30-30-06 30 30 6 40,0 -
MK 40-15-10 15 10 15,0 MK 50-20-10 20 10 23,0 MK 51-50-20-08 50 20 8 59,0 I
MK 40-20-05 20 5 13,0 MK 50-25-07 25 7 25,0 MK 51-75-50-10 75 50 10 2780
MK40-25-08 25 8 330 |
MK 40-25-15 25 15 62,0 Q
HINWEIS:
Die magnetischen Werte werden auch bei starken Gegenfeldern nicht geschwiicht. o
Die Magnete sind bei hoher Luftfeuchtigkeit korrosionsanféllig und nicht besténdig gegen ‘:.
Sduren, Laugen und Salze. Sonderabmessungen nach lhren Angaben méglich.
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ Benennung  SAV Nr. - Typ
Magnetkern  SAV 240.50 - MK 40 - 01 - 03 Magnetkern  SAV 240.55 - MK 50 - 02 - 02
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SAV

AUSFUHRUNG

Kunststoffgebundene Neodym-Eisen-Bor-
Magnete werden nicht wie andere Magnete
gesintert, sondern das mit Kunstharz gemischte
Magnetpulver wird in Formwerkzeugen
hei3gepresst.

Durch spanabhebende Bearbeitung kdnnen die

formgepressten Standardmagnete im
unmagnetischen Zustand von uns nach
Kundenwunsch nachgearbeitet werden.

Max. Einsatztemperatur: 80 °C
Remanenz: ca. 680 ml
Toleranzbereich: +0,1 bis 0,2 mm

VAT MAGNETKERNE AUS NdFeB

kunststoffgebunden, mit hoher Nennhaftkraft

MAGNETWERKSTOFF
Neodym-Eisen-Bor, Nd,Fe, ,B
kunststoffgebunden, isotrop magnetisiert

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Einkleben, Einpressen

Magnetscheiben MK 60 Magnetplatten MK 61 Magnetringe MK 62
s N N : N
| = o | 7 4
S S :
g A B A oS $
oA
Magnetscheiben MK 60: Magnetplatten MK 61: Magnetringe MK 62:
r—mm—] kg —mm— kg r—mm— kg
Typ A B Gewicht Typ A B C Gewicht Typ A B C Gewicht
MK 60-02-05 2 5 0,1 MK 61-05-05-02 5 5 2 0,3 MK 62-26-22-05 26 22 5 50
MK 60-03 - 10 3 10 0,4 MK 61-10-05-05 10 5 5 2,0 MK 62-30-16-05 30 16 5 15,0
MK 60-04-10 4 10 0,8 MK 61-24-12-10 24 12 10 18,0 MK 62-35-21-05 35 21 5 18,0
MK 60-05 - 10 ) 10 1,2 MK 61-50-10-10 50 10 10 30,0 MK 62-35-21-10 35 21 10 37,0
6

MK 60 - 06 - 02 2 0,3
MK 60 - 06 - 10 6 10 1,7
MK 60-08-03 8,5 3 10
MK 60 - 10 - 05 10 5 2,0
MK 60-10-10 10 10 50
MK 60-13-05 12,5 5 4,0
MK 60-13-10 12,5 10 7,0
MK 60 - 15 - 03 15 3 3,0
MK 60-20-08 20 77 15,0
MK 60-25-05 25 5 15,0

HINWEIS:

MK 61-50-12-10 50 12 10 36,0
MK 61-30-30-10 30 30 10 54,0

Die magnetischen Werfe werden auch bei starken Gegenfeldern nicht geschwiicht.

Unter normalen Umgebungstemperaturen be

i relativer Luftfeuchtigkeit bis 50 %

(keine Betauung) ohne Oberfléchenschutz einsetzbar.

Keine Sonderabmessungen méglich.

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Magnetkern  SAV 240.56 - MK 60 - 02 - 05
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SAV

SAV 240.70

VERWENDUNG

Durch Rundbiegen entstehen Ringmagnete, die
fur kleine Gleichstrommotoren verwendet wer-
den, indem sie in die Statorhiilse eingeschoben
werden. Aus Streifen kdnnen axial magnetisierte
Ringe oder Scheiben gestanzt werden. Haft-
magnetleisten lassen sich in beliebiger Léinge mit
ausgezeichneten Haftkréiften herstellen. Dazu
werden flexible Magnetstreifen zwischen zwei
Flacheisen gelegt (Sandwich-System, siehe Zeich-
nung). Die Befestigung erfolgt durch Kleben
oder Einpressen. Mit normalem Werkzeug
leicht zu bearbeiten.

AUSFUHRUNG
Verbesserte magnetische Werte durch Ausrich-
tung der Kristalle im Magnetfeld (Anisotropie).

FLEXIBLE PERMANENT-MAGNETE

leicht bearbeitbar

Unempfindlich gegen Entmagnetisierung,
alterungsbestéindig.

MAGNETWERKSTOFF

= Hartferrit, kunststoffgebunden
= max. Einsatztemperatur: 85 °C
= max. Biegeradius: 8 x Dicke

= Harte: 90 - 100 Shore

= Dichte: 3,7 g/cm?

CHEMISCHE BESTANDIGKEIT
Ausgezeichnet gegen Luft, Ozon, Wasser-
dampf. Kein Angriff bei Mineralsl, schwachen
Séuren und Basen, Kerosin und Glykol. Leich-
ter Angriff durch Salpeterséure. Aufschwellen
bei Benzin, Aceton, 90 %igem Alkohol. Auf-
I6sung durch Benzol, chlorierte Lésungsmittel.

I mm 1
Typ Dicke 0,15 Breite 0,25 Léinge 0,50 ngnefstreifen
MF 10 - 03 3 25 200
MF 10- 05 5 25 200
MF 10 - 06 6 30 200
MF 10 - 08 - 30 8 30 200
MF 10- 08 - 09 8 9 250
MF 10- 08 - 24 8 24 500

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ
Flexibler Permanent-Magnet SAV 240.70 - MF 10 - 06

Flachstahl St 37 K

SAV 240.72 MAGNETBANDER

selbstklebend

AUSFUHRUNG

Verbesserte Nennhaftkraft durch Ausrichtung
der Kristalle, einseitig magnetisiert,
dunkelbraun mit glatter Oberfléiche, mit Schere
schneidbar. Die Verschiebekraft betrégt ca. 1/3
der Nennhaftkraft.

Max. Einsatztemperatur: 75 °C
Nennhaftkraft: 0,8 N/cm?

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT
Nahezu unmagnetische Riickseite mit

Selbstklebeschicht.

HINWEIS
Durch vielpolige Magnetisierung
ausgezeichnete Haftung auf diinnen Blechen.

I mn 1 " 3

Typ Breite Dicke Toleranz der Breite Lénge je Rolle
MB 60 - 12* 12,7 1,5 0,3 10/ 30
MB 60 - 20 20 1,5 +0,3 10/ 30
MB 60 - 25* 25,4 1,6 +0,3 10/ 30

*Auch lieferbar in einer Ausfihrung, wo das Magnetband so magnetisiert ist, dass 2 Béinder exakt aufeinander passen.
In diesem Fall wird ein Satz von 2 Rollen geliefert, einmal Ausfihrung A und einmal Ausfishrung B.

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ
Magnetband  SAV 240.72 - MB 60 - 12
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PERM

SAV SAV

N
PR MAGNETBANDER PN MAGNETFOLIEN
mit Schere schneidbar, Haftfléche einseitig in verschiedenen Farben —
i
AUSFUHRUNG AUSFUHRUNG FARBEN ; m E
Kunststoffgebundener Magnet, mit Schere Einfach; mit farbiger Vinylschicht (A) oder Weif3 (WS), Schwarz (SW), Grau (GR), «
schneidbar. mit Selbstkleber (SK). Auf Anfrage kann Rot (TR), Gelb (GB), Griin (GN), Blau (BL) :

Magnetfolie gemaf3 Aufgaben geschnitten
werden, oder gestanzt in gewiinschter Form.

BEFESTIGUNGSMOGLICHKEIT

Magnetisch haftende Bénder. Typ MB 51
mit nahezu unmagnetischer Riickseite und

Selbstklebeschicht.

Haftkraft Permaflex 424:
Dicke 1,0 mm: 0,55 N/cm?2
Dicke 1,5 mm: 0,57 N/cm?2

EP
[ ]

1.2.3

Fommo Typ Nr. 1
Dicke 2,0 mm: 0,58 N/cm? Qualitét Breite  Dicke Rolle 10 m Rolle T m r

Semi Anisotropisch 0,6 SAV 240.73-615-6-SA SAV 240.73-615-6-SA-M

Semi Anisotropisch 0,85 SAV 240.73-615-85-SA  SAV 240.73-615-85-SA-M jﬂ

Semi Anisotropisch 1 SAV 240.73-615-10-SA SAV 240.73-615-10-SA-M

Semi Anisotropisch 615 1,6 SAV 240.73-615-16-SA  SAV 240.73-615-16-SA-M <
Anisotropisch 0,6 SAV 240.73-615-6-A SAV 240.73-615-6-A-M .
Anisotropisch 0,8 SAV 240.73-615-8-A SAV 240.73-615-8-A-M -
Anisotropisch 1,1 SAV 240.73-615-11-A SAV 240.73-615-11-A-M —
Anisotropisch 1,6 SAV 240.73-615-16-A SAV 240.73-615-16-A-M
Anisotropisch 350 2,1 SAV 240.73-350-21-A SAV 240.73-350-21-A-M

BESTELLBEISPIEL

Benennung  SAV Nr. - Breite x Dicke - Ausfilhrung - Farbe - Linge
Magnetfolie  SAV 240.73-615x 16-A-WS-M

INEI 2B MAGNETFOLIEN

5

in Rohbraun
AUSFUHRUNG FARBE —
Einfach; ohne Vinyl (A), ohne Selbstkleber Rohbraun
(SK). Magnetfolien auch als Meterware
lieferbar. =¥
N
Magnetband, farbig MB 50:
schwarz (SW), weif3 (WS), rot (RT), N
blau (BL), griin (GR), gelb (GB) @
— mm— T Typ Nr. ] t//
—mm— [ mT Qualitét Breite  Dicke Rolle 10 m Rolle 1 m ©
Typ weln  Pem Mgl Semi Anisotropisch 0,5  SAV240.74-615-55A  SAV 240.74-615-5-SA-M !
MB50-10 10 08 10 Magnetband, C-Profil MB 54: Semi Anisofropisch 0,75 SAV 240.74-61575-SA  SAV 240.74-61575-SA-M -
MB50-15 15 08 10 Flexible magnetische Etikettenleisten Semi Anisofropisch 09  SAV24074-6159SA  SAV 240.74-615-9-SA-M A
MB50-20 20 08 10 Semi Anisofropisch 15 SAV240.74-615155A  SAV 240.74-61515-SAM
MB50-25 25 08 10 Anisotropisch 0,5  SAV 240.74-615-5-A SAV 240.74-615-5-A-M
MB50-30 30 08 10 PSSR S35 RastiiRanyl Anisofropisch 075  SAV 240.74-6157-A SAV 240.74-615-7-A-M Ql
MB50-35 35 08 10 Ty Breite _Lange je Rolle Anisofropisch 09  SAV24074-6151-A  SAV 240.74-615-1-A-M
MB50-40 40 08 10 MB54-10 10 50 Anisotropisch 1,5 SAV240.74-615-15A  SAV 240.74-615-15-A-M :j
MB50-50 50 08 10 MB54-15 15 50 Anisotropisch 350 2, SAV240.74-350-21-A  SAV 240.73-350-21-A-M -
MB 50-60 60 0,8 10 MB 54-20 20 50
MB50-70 70 0,8 10 MB 54-25 25 50
BESTELLBEISPIEL MB 30- 80 80 08 10 MBo4-30 30 50 BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ - Farbe MB 50 - 90 90 08 10 MB 54 - 40 40 50 Benennung  SAV Nr. - Breite x Dicke - Ausfishrung
Magnetband  SAV 240.71 - MB 50 - 10 - SW MB50-100 100 08 10 MB54-50 50 50 Magnetfolie SAV 240.74 - 615 x 15 - A
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SAV SAV :
N:
PYPS  ORGANISATIONSMAGNETE Y ORGANISATIONSMAGNETE
im Kunststoffgehduse mit Stahlmantel
i
AUSFUHRUNG VERWENDUNG MAGNETWERKSTOFF s - i
Starker Lamellen-Magnet im Kunststoffgehéuse. Flachgreifer mit Griff, verzinkt und weif3 Hartferrit, anisotrop o~
Max. Einsatztemperatur: 50 °C. lackiert. Zum Halten von Papier, Zeichnungen, H
Plénen usw. -
MAGNETWERKSTOFF AUSFUHRUNG
Hartferrit, anisotrop Kréftige Haftmagnete mit Stahlgehéuse, weif3 H
lackiert. Mit Griff zum leichten Abgeben. [ EI
Lieferbar in 4 Ausfihrungen: Sonderfarben ab 1000 Stiick ohne Aufpreis
Typ MO 10 - 01 mit Ringdse, weif3. lieferbar. ©
Typ MO 10 - 02 mit Hakendsen, weif3. {
Typ MO 10 - 03 mit Gewindebolzen M6, schwarz.
Typ MO 10 - 04 mit Innengewinde Mé, schwarz. [
Typ MO 10 - 03 Typ MO 10-04 iﬂ
<
| mm 1= N= irknq M —N=—/ rkn \
Typ Linge Breite Hohe Gesamthdhe ca.  Nennhaftkraft  Gewicht Typ Durchmesser Hohe Nennhaftkraft  Gewicht =
MO10-01 58 58 15 4,5 300 0,130 MO 30 - 25 25 29,5 40 0,025 2k 2 —
MO 10-02 53 275 12,5 28 150 0,053 MO 30 - 32 32 29,5 80 0,035 I 25 o
MO 10-03 58 58 19,5 42 300 0,125 MO 30- 36 36 29,5 100 0,045 I
MO 10-04 58 58 15 19,5 300 0,119 MO 30 - 40 40 30,0 125 0,062 I ' I
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL n
Benennung SAV Nr. - Typ Benennung SAV Nr. - Typ —
Organisationsmagnet  SAV 240.80 - MO 10 - 01 Organisationsmagnet  SAV 240.84 - MO 30 - 32
VPP ORGANISATIONSMAGNETE VPP ORGANISATIONSMAGNETE ’Im
im Stahlgehduse mit Kunststoffmantel - Typ MO 40 ")
N
AUSFUHRUNG VERWENDUNG AUSFUHRUNG VERWENDUNG —
Flachgreifer mit Haken bzw. Ose (MO 20 - 80).  Als Dekorationsmagnet Dekorationsmagnet im weif3en Kunststoff- Als Dekorationsmagnet, fir Zeichenbretter u. &. )
Stahlgehéuse weif3 lackiert. Sonderfarben mantel in verschiedenen Formen. Y
ab 1000 Stiick ohne Aufpreis lieferbar. MAGNETWERKSTOFF Nennhaftkraft: 120 N MAGNETWERKSTOFF ¥
Hartferrit, anisotrop Einsatztemperatur: max. 50 °C Hartferrit (Oxit 380), anisotrop.
*Form 05 auch in M5 lieferbar. N
— mm — —N— rkq 28 : 2.5, @
Typ Durchmesser Haken Nennhaftkraft ~ Gewicht 26,2 N =
ﬂ_ 2 - @l
= X 753 N
MO 20- 16 16 M3 18 0,007 i 7 % "':1 g | T o e ﬂ o
MO 20- 20 20 M3 30 0,012 % ; o & | i i
MO 20 - 25 25 M4 40 0,023 2105 |3 i : = -
MO 20 - 32 32 M4 80 0,034 aad 243 I
MO 20 -36 36 M4 100 0,045 Form O1 Form 02 Form 03
MO 20 - 40 40 M4 125 0,059 28
MO 20 - 47 47 M4 180 0,089 i I 1 28 Q
4 N —— i
MO 20 - 50 50 M 4 220 0,107 - — i %% 1 a 255 |
MO 20-57 57 M4 280 0,149 243 T G s n 1 Qe .
)] = o
MO 20- 63 63 M4 350 0,233 Form 04 mafl ] Lo i) :
MO 20 - 80 80 Ose M 6 600 0,485 243 ®|'|0$
Form 05* 90°
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL 243
Benennung SAV Nr. - Typ Benennung SAV Nr. - Typ - Form Form 06
Organisationsmagnet  SAV 240.83 - MO 20 - 47 Organisationsmagnet  SAV 240.85 - MO 40 - 01
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SAV SAV

1.2.1

VI NN ORGANISATIONSMAGNETE

SAV 240.90 ORGANISATIONSMAGNETE
bedruckbar

mit erhabenem Dekor - Typ MO 70 (Sonderanfertigung)

VERWENDUNG MAGNETWERKSTOFF VERWENDUNG FORM
Zum Halten von Papier, Zeichnungen, Plénen. Hartferrit, isotrop/anisotrop Zum Halten von Papier, Zeichnungen, Plénen  B: rund, @ 36 mm o~
Zur Kennzeichnung z. B. an Plan- und usw. Zur Kennzeichnung z. B. an Plan- und D: quadr,, 36 mm 1
Notiztafeln. LIEFERBARE FARBEN Notiztafeln. -
Rot (RT), Blau (BL), Griin (GN), DEKOR
AUSFUHRUNG Gelb (GB), Schwarz (SW), AUSFUHRUNG 1: glatt, ohne Aufdruck
Kréftige Haftmagnete mit formschoner Kappe Weif3 (WS), Orange (OR), Kréiftige Haftmagnete mit Kunststoffgehduse. 2: mit bedrucktem Klebeetikeft H
aus farbigem Kunststoff. Griffrand zum leichten Grau (GR), Braun (BR), Der Aufdruck kann lhr Firmenlogo sein bzw. 3: direkt bedruckt & EI
Abheben bei runder Ausfihrung. Die Planfliche  Hellblau (HB) . ein Dekor lhrer Wahl. 4: als Relief mit Aufdruck
des Kunststoffgehduses kann im Siebdruck fiir . Bitte geben Sie bei Bestellung Ihre DEXION ©
Werbezwecke bedruckt werden. Dekorwiinsche an. LIEFERBARE FARBEN - _ N
Dazu bitten wir um lhre Anfrage. Folgende Varianten sind lieferbar: Rot (RT), Blau (BL), Griin (GN), Mlo -
Héhe: 13 mm Gelb (GB), Weif3 (WS) | oie tagiacne el —
—— mm —— — N— Haftkraft: 36 N bei @ 36 mm Ve \
Typ Durchmesser Hohe Nennhaftkraft Gewicht: 0,040 kg jﬂ
MO 50-10-1 2 10 6,5 0,7
MO 50-10-2 210 6,5 1.5 MAGN.ETW.ERKSTOFF <
MO 50 - 16 216 - 13 Hartferrit (Oxit 380) )
MO 50 - 20 2 20 7,5 1,5 -
MO 50 - 25 2 25 7,5 3 H!NWEIS . . P
Mindestabnahme mit Druck: 300 Stiick
MO 50 - 30 2 30 8 [¢) L .
. i t Verpackungseinheit pro Farbe: 10 Stick
MO 50 - 36* 2 36 8,5 95 * Bevorzugter Zeichnungsmagnet, lieferbar mit hoher Haftkraft,
MO 50 - 11 Mx 6,5 1,5 Farbe Blau, Hohe 12 mm EI
MO 50 -35 35x35 9 ¢}
MO 50 - 21 21 x 12,5 6,5 1,5 BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL ‘a
MO 50-37 37 x 22 75 4,5 Benennung SAV Nr. - Typ - Farbe Benennung SAV Nr. - Typ - Form - Dekor - Farbe —
MO 50-55 55x22,5 8,5 7 Organisationsmagnet  SAV 240.88 - MO 50 - 36 - BL Organisationsmagnet  SAV 240.90 - MO 70-B - 3 - WS

VIR N ORGANISATIONSMAGNETE

bedruckbar

VERWENDUNG

Zum Halten von Papier, Zeichnungen, Plénen
usw. Zur Kennzeichnung z. B. an Plan- und
Notiztafeln.

MAGNETWERKSTOFF
Hartferrit, isotrop/anisotrop

LIEFERBARE FARBEN

Rot (RT), Blau (BL), Griin (GN), Gelb (GB),

- @ @

ORGANISATIONSMAGNETE

DAMIT IHRE WERBUNG IMMER IM
BLICKFELD IST ...

Mit unseren Organisationsmagneten
bringen Sie lhre Fima tberall in Erinnerung.
Die Anwendung der Magnete ist GufBerst

AUSFUHRUNG Schwarz (SW), Weif3 (WS), Orange (OR), . . vielseitig und attraktiv. In Biiro, Werkstatt,
Kréftige Haftmagnete mit formschoner Senf (SN) offentlichen Einrichtungen u. &. befestigen Sie
Kappe aus farbigem Kunststoff. Formkdrper Zeichnungen, Aushénge und Pléine schnell
aus hochwertigem ABS mit leicht gewdlbter HINWEIS i . und zuverldssig.
Oberfliche. Griffrand zum leichten Abheben. Mindestabnahme mit Druck: 300 Stiick \ /

N/ N/

Die Planfliche des Kunststoffgehéuses kann im
Siebdruck fir Werbezwecke bedruckt werden.
Dazu bitten wir um lhre Anfrage.

Verpackungseinheit pro Farbe: 10 Stick

DAMIT ,,SIE” DRAN BLEIBEN ...

Die Haltemagnete bestehen aus krdftigen
Magnetkdrpern im formschénen Kunststoff-
oder Stahlgehduse. Die Kunststoffgehduse
sind zum Teil frei nach lhren Angaben
bedruckbar oder mit erhabenem Dekor
ausfishrbar. Sie finden mit Sicherheit die

it N richtige Ausfihrung — ganz gleich, ob mit o
n Ose, Haken, Gewindebolzen oder einfach | Q
Typ Durchmesser Hohe Nennhaftkraft e P4
glatt bedruckt. —
MO 60 - 20 20 10 2 o
MO 60 - 30 30 10 5 FREIE GESTALTUNGS- R
MO 60 - 40 40 10 8 MOGLICHKEITEN ...

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ - Farbe
Organisationsmagnet  SAV 240.89 - MO 60 - 20 - RT
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Nach lhren Designwiinschen sind fiir
Aufdrucke und Relief nach Vorlage oder
unter Mithilfe von SAV umsetzbar. Attraktive
Verpackungsarten und -gréf3en sind méglich.
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SAV SAV

1.3.1  KRITERIEN FUR KOMBINATIONSLOSUNGEN 1.3.2 KOMBINATIONSLOSUNGEN

Unterschiedliche Spannprinzipien weisen unterschiedliche Vorziige bzw. auch Nachteile auf. Durch differenzierte Kombinationen lassen
sich auch schwierige Spannprobleme [sen, Bearbeitungsméglichkeiten erweitern sowie zu bearbeitende Werkstiickspektren vergréfiern. MAGNETISCH-PNEUMATISCHE VORRICHTUNG

zum Laserschwei3en

GROSSE
EIGENSCHAFTEN MAGNETIK 1320 x 1100 mm

= nur fir ferromagnetische Werkstiicke = verzugsfreie Aufspannung §
= die Haftkraft ist (physikalisch) begrenzt = komplette Unterstiitzung des Werkstiicks WERKSTUCK
= hohe Normalkraft, geringe Tangentialkraft (hohe Démpfung, hohe Préizision) Waérmetauscher <
= flachige Krafteinleitung = Mehrseitenbearbeitung in einer Aufspannung -
= Niederzug von diinnen unebenen Werkstiicken = kompakte Bauweise BEARBEITUNG
= hohe Dampfung = kurze Ristzeiten Laserschweif3en
= gute Zugéinglichkeit, Reinigbarkeit = ergonomisch und betriebssicher, verschleif3frei
und Automatisierbarkeit = im Vergleich zur kraftbetdtigten BESCHREIBUNG
= grofle Werkstiickspektren Spannung kostengiinstig = verstdrktes Elektro-Magnetsystem

= mit Druckluftabhebung
= pneumatische Spannpratzen am Umfang
= auf verfahrbarer Grundvorrichtung

EIGENSCHAFTEN HYDRAULIK/MECHANIK
= fir alle Werkstiicke geeignet = Zugdnglichkeit und Reinigbarkeit
= hohe bis sehr hohe Kraftdichte eingeschréinkt
= punkifdrmige Krafteinleitung = Risiko fiir Werkstiickverformung —
= hohe Kraftdichte und -beschadigung
= verzugsarme Rohteilspannung = Werkstiickspektren limitiert
= auch fir unmagnetische Werkstiicke = aufwendigere Systeme u.a. mit
= geringe Démpfung entsprechender Energiezufuhr
o~
N
EIGENSCHAFTEN VAKUUMTECHNIK
ELEKTRO-PERMANENT SCHWEISSVORRICHTUNG o
= auch fiir unmagnetische Werkstiicke = gute Démpfung zum LaserschweiBen [ . I:)”CI
= flachige Krafteinleitung = auch Mehrseitenbearbeitung
= geringe Kraftdichte, Haftkraft = einfach zu reinigen
physikalisch begrenzt = betriebssicher und verschleif3frei GROSSE d
1500 x 1500 mm a[l
WERKSTUCK -
PKW-Heckklappe ©
EIGENSCHAFTEN PNEUMATIK BEARBEITUNG
= punktférmige Krafteinleitung = Werkstiickspekiren limitiert Laserschneiden und -schweifien von tailored blanks —
= im Vergleich zur Hydraulik = grof3e Spannelemente BESCHREIBUNG
geringere Kraftdichte = aufwendigere Systeme Pneumatisch auffahrbare Maanetvorrichtun
= verzugsarme Rohteilspannung = Energiezufuhr im Vergleich S hU d I d US hweiBkant 9 4V : hU %
= auch fir unmagnetische Werkstiicke zur Hydraulik einfacher inc ?nelr?: Fer nf\ ‘:el ante und Yerschwerbzen L
= geringe Démpfung = im Vergleich zur Hydraulik kostengiinstiger einer Aulspannung ch-ua
= Zugdnglichkeit und Reinigbarkeit N
[y}

eingeschréinkt

EIGENSCHAFTEN ELEKTRIK

= sehr flexible und komfortable Ansteuerbarkeit = keine zweite Medienzufuhr in
= weitgehende Automatisierbarkeit Kombination mit Magnet
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SAV SAV

MULTIFUNKTIONS-SPANNVORRICHTUNG .Q__,,__,,__ I@I MAGNETISCH-HYDRAULISCHES SPANNSYSTEM .2_,____,___ .@.
Kombination aller Spannprinzipien Flexibilitat fir schwere Zerspanung
GROSSE GROSSE
2800 x 1030 mm 1000 x 1000 mm
3
g
WERKSTUCK WERKSTUCK
Werkstiicke fiir Verpackungsmaschinen P-Platten <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Frasen Eben- und Planfrésen in Schwerzerspanung
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG
= Kombination magnetisch - hydraulisch — - - : ; = Kombination magnetisch — hydraulisch
- mechanisch - vakuumtechnisch —— — ' ' R = Hochenergie-Magnetbldcke, hshenverstellbar,
= Elektro-Permanent-Hochenergiemagnete hydraulisch geklemmt
mit Polverléingerungen = zusditzlich hydraulische Abstiitzelemente %
= Hydro-Schraubstécke mit groflem Vorbereich

und Seitenspannung

= Raster-Spannsystem fir = Leistenkonstruktion, léings verstellbar . -
Vorrichtungsbaukasten o
= Raster-Vakuumspannplatte
= Ansteverung iber Multifunktions-
Bedienpaneel
«
N
HOCHENERGIE-FRASMAGNET HOCHLEISTUNGS-FRASMAGNETE iq-_,____,,__ g
. . @ o O, oD -
mit hydraulischen Spannelementen Werkstiickbezogen fir hohe Produktivitét
GROSSE GROSSE 2
2400 x 530 mm 4260 x 753 mm —
=
WERKSTUCK WERKSTUCK -
Zahnstangen Zahnstangen ©
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Fréisen der Verzahnung 5-Seiten-Fréisbearbeitung
in 2 Aufspannungen
BESCHREIBUNG
= Hochenergie-Magnetsystem BESCHREIBUNG
= in Kombination mit Anschlégen und = Erste Aufspannung 2-reihig in Kombination mit einzeln
hydraulischen Spannelementen zuschaltbaren Hydro-Spannern. Basisspannung olmm
magnetisch Uber starre und bewegliche Polschuhe .
= Zweite Aufspannung in Direktauflage mit ©

magnetisch aktiven Seitenanschlégen

220 221




SAV SAV

Q A) FRASEN DER ZUNGEN- UND BACKENSCHIENEN AUF 2 X 24 M LANGE
KOMBlNATlONSV.ORRlCH'TU NG ' - a— .@. ) . )
fir Schienenspannung magnetisch - hydraulisch - elektromotorisch = verstdrktes Hochenergiesystem = Polblscke zur Anlage am Kopf
= steckbare Polleisten = Kopf-, Ful3-, und Bohrbearbeitung
GROSSE
Lénge 24 m
X
£
WERKSTUCKE

= Zungen- und Backenschienen
= Herzstiicke
= Blockstiicke

1.4

BEARBEITUNG
Fraisbearbeitung zur Weichenfertigung

BESCHREIBUNG

= Auslegung fiir extreme Zerspanung

= Kombination von magnetischen, hydraulischen
und elektro-motorischen Prinzipien

= Bedienung iiber Touch-Screen, funkferngesteuert -
= Maschinenleistung 2 x 100 kW zur «
WerksfickPositionierung B) SCHWEISSNAHTVORBEREITUNG DER HERZSTUCKE AUF 2 X 5 M LANGE
= Wechsel-Polleisten zur Werkstiickfreistellung
= elektrische Winkelverstellung = hydraulische Abstiitzelemente in
= Hochenergiesystem fiir extreme Sonderausfihrung zur Anlage am Fuf3
Zerspanung (halbes Schienenprofil)
«
N
C) Fertigbearbeitung
der Herzsticke I
und Frésen von
Blocksticken
= je 3 Zentrisch-Spanner mit Wechselbacken ==
= je 3 Fréismagnete zur Fu3spannung =
)
C) FERTIGBEARBEITUNG DER HERZSTUCKE
= Hydro-Spannstdcke in = Backen mit Schnellwechselsystem —
h iBnah b . Spezialausfihrung mit = Magnetsystem zur Spannung am Fuf3
B) Schwei nahtvorbereitung hoher Auskragung
der Herzsticke
= je 1,25 m starr und 3,75 m motorisch olmm
winkelverstellbar .
= magnetische Spannung an Fuf3 und Kopf P

= hydraulische Abstiitzung im Fu3 zur
Schwerzerspanung

A) Frasen der Zungen-
und Backenschienen

= je 24 m Magnetspannung
= Anschlag und Basis
= separat ansteuerbar
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MAGNETISCH-HYDRAULISCHE VORRICHTUNG & .@, MAGNETISCH-HYDRAULISCHE VORRICHTUNG 3 .@,

flexibel bei groBen Spannbereichen/fir extreme Zerspanung i zur Spannung von biegeempfindlichen Schienenprofilen i

GROSSE GROSSE
Anlagenlénge 12 m Elektro-Permanent-Magnet Anlagenlénge 8,5 m

mit Auflegepolplatte Hydro-Spanner, zentrisch/ :
WERKSTUCK schwimmend, umstellbar WERKSTUCK
Blockspitzen Zungen- und Backenschienen <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG

extreme Frésbearbeitung Extreme Frésbearbeitung

BESCHREIBUNG

= Spannung und Démpfung iber
Hochenergiemagnete

= Zentrierung und Spannung der
dinnen Partien Gber Hydro-Spanner,
zentrisch und schwimmend

BESCHREIBUNG

= magnetische Spannung am Fuf3 nach unten und seitlich

= optionale Spannung am Steg seitlich mit Wechselpolbalken

= massive hydraulische Schwenkspanner in
Spezialausfilhrung zur Spannung an Fuf3 oder Steg

= Zerspanung in einem Schnitt mit Querschnitt 60 x 35 mm

= Maschinenleistung 2 x 75 kW -
«
N
MAGNETISCH-HYDRAULISCHE FRASVORRICHTUNG .2.......... m HOCHENERGIE-FRASMAGNET
fur flexible Weichenfertigung T == mit Polplatte fir diinne Teile
GROSSE GROSSE 2
8000 x 1200 mm 1725 x 300 mm —[I
=
WERKSTUCK WERKSTUCK -
Eisenbahnschienen Rakel fisr Druckmaschinen ©
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
schwere Frésbearbeitung Frasbearbeitung dinner Teile
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG
= Kombination magnetisch/hydraulisch = Hochenergie-Magnet mit 33 mm Querpolteilung
= fur unterschiedlichste Schienenprofile = Profilierte Auflege-Polplatten mit feiner
in 2 Ebenen und auf 2 Linien Lamellierung fir niedrige Feldhdhen GI--
= 3 m elektromotorisch im Winkel verstellbar = Hydraulischer Anschlag absenkbar o
)

hydraulisch

rickziehbarer
Anschlag Wechselpolplatte
4 mm Querpolteilung

zum Frésen dinner Leisten
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM

mit hydraulischen Anschlagen

GROSSE
2000 x 157 mm
Gesamtanlage 2 x 6 m auf Schwenkbriicke

WERKSTUCK
Linearfihrungen

BEARBEITUNG
Schleifen der Fishrungsbahnen

BESCHREIBUNG

= 2 x 3 Magnete auf horizontaler Schwenkbriicke
= mit hydraulischen Schwenkspannern

zur Werkstiick-Positionierung

Wechsel-Polleisten zur Werkstiickfreistellung

EJO
!

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET MIT NULLPUNKTSYSTEM

wechselbare Polplatten

GROSSE
400 x 230 mm

WERKSTUCK
Lamellenfsrmige Schieber fiir Textilmaschinen

BEARBEITUNG
Profilschleifen

BESCHREIBUNG
= Magnetsystem mit integriertem Nullpunkt-Spannsystem
= Werkstiickaufnahme in profilierter Wechselpolplatte
= gewichtsoptimierte Palette auferhalb
der Maschine bestiickbar

9
[T
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MAGNET-VAKUUM-SPANNLEISTE

zur Messer-Bearbeitung

GROSSE
750 x 100 mm

WERKSTUCK

Hartmetallmesser

BEARBEITUNG
Schleifbearbeitung

BESCHREIBUNG

= Hochenergie-Magnetsystem
mit Léingspolteilung

= Vakuum-System im Polspalt

MAGNETISCH-PNEUMATISCH-HYDRAULISCHE

VORRICHTUNG individuell fisr unsere Kunden

GROSSE
Lénge 800 mm

WERKSTUCK
Dinne Messer

BEARBEITUNG
Schleifbearbeitung

BESCHREIBUNG

= Dé&mpfung mit Feinpolmagnet

= Betdtigung pneumatisch

= Spannung und Verriegelung hydraulisch
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SAV SAV

MECHATRONIK-FUTTER

vollelekirisches Spannmittel

_ Q ELEKTRO-PERMANENT-KOMBINATIONSFUTTER

E‘JO

VERWENDUNG

zur Automatisierung

prézise Zentrierung, reproduzierbar mit hoher Genavigkeit
Leistungszerspanung und Finishbearbeitung

Kombination erste und zweite Aufspannung

Spannung radial und/oder axial

Spannung exzentrischer Teile

KOMBINATION RUNDMAGNET -
ELEKTRISCHE LINEARACHSEN

Servoantrieb mit integrierfen Bremsen

300 daN Spannkraft pro Aktuator bei D 1000 mm
direktes Messsystem mit 0,001 mm Auflésung

50 mm Spannhub mit Schnellwechselbacken
elektronischer Fliehkraft-Ausgleich

verstirktes Magnetsystem mit optimierter Polaufteilung
Magnetmaterial unter jedem Pol fir minimale Feldhshen
350 mm minimaler magnetischer Bereich

kleinster maglicher Futterdurchmesser 800 mm

bei 100 daN Spannkraft pro Backe

mit 165 mm minimale Héhe

mechanisch und magnetisch spannen

GROSSE
Durchmesser 1500 mm

WERKSTUCK
Ringe und Platten

BEARBEITUNG
Drehbearbeitung

BESCHREIBUNG

= verstdrktes Elektro-Permanent-System

= mit 6 Stiick individuell einstellbaren
Wescott-Backensystemen

= E-Anschluss mit Schleifringkérper integriert

max.

1.4

«
N
PATENT ERTEILT! KOMBINATIONSFUTTER s [
Patent-Nr. 10 2009 047 996 mechanisch zentrieren, magnetisch spannen
GROSSE
Durchmesser 1500 mm é[l
=
‘ WERKSTUCK 5
VARIANTE A r‘\ VARIANTE D Welzlagerringe
= 3 Achsen zentrisch = manuelle Werkstiickausrichtung mit Messuhr BEARBEITUNG
= 3 Achsen innen oder auf3en anstellbar \ J = magnetisch Vorspannen Drehbearbeitun
= = 6 Achsen einzeln anstell- und klemmbar enbedrbeliung E—
| BESCHREIBUNG
= verstarktes Elektro-Permanent-System
= mit integriertem Zentrierfutter sowie
zusétzlich einstellbaren Backen c,l.-
VARIANTE B VARIANTE E + E-Anschl it Sch hi teck
= 6 Achsen zentrisch = je 2 Achsen gegeniberliegend zentrisch nschiuss mit Schwermaschinensiecker o]
= innen oder auf3en anstellbar \J ©

VARIANTE C
= Spannen unrunder Teile

\

VARIANTE F
= Spannen exzentrischer und klemmbarer Teile
bei wechselnder Ausrichtung zur Spindel
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SONDER-KOMBINATIONSFUTTER ;f ........ . O KOMBINATIONSFUTTER i'i ________ . d
der Magnet als Maschinentisch - == fir prdzise und extrem dilnnwandige Teile - =
GROSSE GROSSE
Durchmesser 1500 mm Durchmesser 350 mm
.
£
WERKSTUCK WERKSTUCK
Gleitringdichtung KFZ-Getriebeteile <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Schleifen Rundschleifen
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG

= Elektro-Permanent-Rundmagnet mit
Hydro-Kupplungen dls Tisch

= hydraulische Aufsatzvorrichtung mit
groflem Verstellbereich

= Kombi-Spannung axial und/oder radial

= feinfihlige axiale Abstitzung

= feinfuhlige Zentrierung im Fléichenschwerpunkt
= Spannung iber Elektro-Permanent-Rundmagnet
= Werkstiickfreistellung mit Polschuhen

= 64-fach Olverteiler N
«
N
ELEKTRO-PERMANENT-KOMBINATIONSFUTTER '2.......... Q
mit Zentriereinrichtung B
GROSSE
Durchmesser 640 mm é[l
=
WERKSTUCK -
Ringe fir Hochprézisions-Fluglager ”°
BEARBEITUNG
Hartdrehen
BESCHREIBUNG
= 3-Punkt-Zentriereinrichtung
= Hohenausgleich Gber feinfihlige,
bewegliche Polschuhe, (a,l.-
individuell klemmbar .
= Baujahr 1998: “

Erstes Kombinations-(Hybrid)
Futter auf dem Markt
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1.3.3 SONDERLOSUNGEN ZUM FRASEN

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-KUBUS

zum Hartfrésen

GROSSE
1400 x 1400 mm

WERKSTUCK
Gesenke fur Kurbelwellen

BEARBEITUNG
Hartfrésen der Formnester

BESCHREIBUNG
= 4 Magnetseiten mit je 2 aktiven Magneten
= Verschleif3-Schutz mit Polleisten

= E-Anschluss mit Schwermaschinenstecker fir Drehtisch

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-PALETTE

zum Frasen von Dichtfldchen

GROSSE
1000 x 1000 mm

WERKSTUCK
Getriebedeckel aus Grauguss

BEARBEITUNG
Bohr- und Fréisbearbeitung der Dichtkanten

BESCHREIBUNG

= Erste Aufspannung mit beweglichen
Polschuhen und Stiitzelementen

= Zweite Aufspannung auf starren Polleisten
zur Erzeugung der exakten Parallelitét

232

SAV

HOCHENERGIE-FRASMAGNET

zur 5-Seitenbearbeitung

GROSSE
1900 x 750 mm

WERKSTUCK
Frontplatten fiir Gabelstapler

BEARBEITUNG
Fréisbearbeitung von 5 Seiten
inkl. der Durchbriiche

BESCHREIBUNG

= Leistungsstarkes Neodym-Magnetsystem

= Werkstiickfreistellung Uber Polleisten

= Abklappbare Anschlége mit
Positionsiiberwachung

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SYSTEM

effizientes Spannmittel fir GroBmaschinen

GROSSE
7000 x 1200 mm

WERKSTUCK
Stahlplatten

BEARBEITUNG
Schweif3nahtvorbereitung
unterschiedlichster Konturen

BESCHREIBUNG

= verstirktes Magnetsystem mit Entmagnetisierung

= Rundtisch infegriert

= Durchgangsbohrungen fijr
Nullpunkt-Spannsystem

= Werkstiickfreistellung auf Polronden

233
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ELEKTRO-PERMANENT-FRASMAGNET

mit integriertem Rundtisch
GROSSE
5000 x 800 mm

WERKSTUCK
Platten mit 20 mm Starke

BEARBEITUNG

Schweif3nahtvorbearbeitung und Konturfréisen

BESCHREIBUNG

= Hochenergiemanetsystem 55 mm Querpolteilung
= integrierter Rundtisch

= mit Nullpunkt-Spannsystem integriert

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE

mit Rundpolteilung

GROSSE
1800 x 1470 mm

WERKSTUCK
Unterschiedlichste Konturen
vom Gitter bis zur diinnen Platte

BEARBEITUNG
Frasen von 5 Seiten

BESCHREIBUNG

Das niedrige Magnetfeld und die universelle
Polteilung erlauben die Bearbeitung von
unterschiedlichsten Werkstiickkonturen

234

Flexibilitat auch bei schwierigen
Werkstiick-Konturen

SAV

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-PALETTE

mit Top Tooling

GROSSE
2000 x 1400 mm

WERKSTUCK
Maschinenseitenteile

BEARBEITUNG

Plan- und Konturfrésen

BESCHREIBUNG

= verstdrktes Magnetsystem mit Entmagnetisierzyklus
= Spannwinkel mit 2 Aufspannseiten

= Erste Aufspannung mit beweglichen Polschuhen

= Zweite Aufspannung mit starren Polleisten

ELEKTRO-MAGNETANLAGE

bei extremer Zerspanungsleistung

GROSSE
7800 x 1200 mm

WERKSTUCK
Brammen

BEARBEITUNG
Schwere Fréiszerspanung mit
2 Messerkdpfen gleichzeitig

BESCHREIBUNG

= Elektro-Magnetsystem fijr extreme
Luftspalte bis 15 mm

= Schnitttiefe ap = 7 mm

= Kombination mit hydr. Anschlégen

235
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE I@I ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET g
fur kleine Werkstiicke fir schwere 5-Achs-Bearbeitung
GROSSE GROSSE
400 x 300 mm = B Durchmesser 600 mm
N
£
WERKSTUCK WERKSTUCK
Kerbschlagproben Plattenmaterial "
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Fréisen der 4 Seiten 5-Achsbearbeitung
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG
= Verstdrktes Elektro-Permanent-System = Verstdrktes Hochenergiesystem
= Magnetisch akfive Anschlage = 55 mm Querpolteilung .
= Wechselpolplatte fir die Spannung = E-Anschluss mit Schwermaschinenstecker
unterschiedlicher Querschnitte %
Hochleistungs-
Frésmagnet
«
N
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET g ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-PALETTE g
mit Freistellung iber Polleisten zur 5-Achs-Bearbeitung
GROSSE GROSSE 2
630 x 430 mm Durchmesser 680 mm —[I
=
WERKSTUCK WERKSTUCK -
Kleine Platten mit Durchbriichen Platten mit 15 mm Dicke ©
BEARBEITUNG \& BEARBEITUNG
Frésen von Planfléichen und Durchbriichen : ‘f——‘—‘;j 5-Achsbearbeitung
..'
BESCHREIBUNG B g ; BESCHREIBUNG
= Hochenergiemagnet mit enger Polteilung — = Hochenergiesystem mit 55 mm
fur groBe Kréfte bei kleiner Auflage Parallelpolteilung
= Werkstiickfreistellung und Positionierung = E-Anschluss mit Steckverbinder GI--
tber Polleisten mit Anschlaigen = Werkstiickfreistellung mit Polronden .
)
<
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ELEKTRO-PERMANENT-FRASMAGNET l@l ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE g

fir sehr kleine Teile verstarktes System

GROSSE GROSSE
400 x 355 mm 300 x 150 mm

X

g
WERKSTUCK WERKSTUCK
Kleine Kuben Kerbschlagproben <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG

Planfrésen auf Umschlag Frasen der Prisflingskerbe

BESCHREIBUNG

= Neodym-Magnetsystem mit maximalen
magnetischen Werkstiickkontaktfléichen

= Werkstiickpositionierung und Haftkraftsteigerung
mit magnetisch aktiven Anschléigen

BESCHREIBUNG
Kraftstarker Elektro-Permanent-Magnet
mit massiven Anschlégen

«
N
HOCHENERGIE-MAGNETSPANNPLATTE g ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTEN g
mit aktiver Werkstiickpositionierung in 3 Richtungen mit extremer Feldstdrke fir groBe Luftspalte
~
GROSSE GROSSE i s
630 x 430 mm je 200 x 600 mm e —[I
WERKSTUCK WERKSTUCK -
Werkzeuggrundplatten mit Durchbriichen Oberplatten fiir Pressen ©
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Frésen von Planfléichen und Durchbriichen Schwere Fréisbearbeitung bei extremen Luftspalten \. :
4§
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG \
= Hochenergie-Magnet mit enger Polteilung = Verstérktes Magnetsystem mit Entmagnetisierzyklus '
fur groBe Kréfte bei kleiner Auflage = Schwerlastanschlége abklappbar fiir 5-Seitenbearbeitung
= Werkstiickpositionierung tber 2 olmm
magnetisch aktive Anschlége in X und Y .
= Werkstiickfreistellung iiber flexibel Luftspaltdiagramm fiir Vollbelegung ©
positionierbare Polleisten und Polblécke 100
—
5o 80
= \ —
§ 60 \
<}
T 40
0
0 0,2 0,4 0,6 0,8 1

Luftspalt in mm
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE g ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE g il

mit Kombi-Polteilung mit extremen Haftkréften

GROSSE GROSSE
2100 x 940 mm 800 x 590 mm

%

g
WERKSTUCK WERKSTUCK
P-Platten und Leisten Seitenplatten fiir Sonderfahrzeuge <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Planfrésen Fréisen mit hoher Werkstiickauskragung

sowie Bohren

BESCHREIBUNG

= Verstirktes Hochenergie-System
= Modulpolteilung 140 x 105 mm
fur grofie Platten

= Parallelpolteilung 27,5 mm e MC]X'ImG\e Leistung mit
fur dunne Leisten o Design
optimiertem

BESCHREIBUNG

= Hochenergie-System mit 55 mm Querpolteilung

= Mit Wechselgittern als Auflageelement zum
Werkzeugfreilauf beim Bohren fir diinne Leisten

o
«
N
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-PALETTE 0] ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETBRUCKE 10} -
komplett automatisiert
GROSSE GROSSE 2
500 x 300 mm 3000 x 200 mm ; —
WERKSTUCK WERKSTUCK -
Blattfedern fir Schwingungsdémpfer Maschinenteil ©
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Fréisen des Blattprofils im Nuten fréisen
mannlosen 3-Schicht-Betrieb
BESCHREIBUNG
BESCHREIBUNG = Schwenkbriicke mit 4 Elekiro-
= 4 Magnete auf Wiirfelpalette Permanent-Magneten
= Niedriges, konzentriertes = Als verstérktes System mit Laingspolteilung (}I--
Magnetfeld fir dinne Teile .
* Magnetisch akfive Anschlége “

zur Werkstiickausrichtung
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1.3.4 SONDERLOSUNGEN ZUM FRASEN VON WEICHENSYSTEMEN
SCHIENEN-PROFILE

VIGNOLSCHIENE REGELPROFIL
Eisenbahn i

und weitere Typen

RILLENSCHIENE RILLENPROFIL
Straf3enbahn ﬁ = RiPh37A, VICRI60, 75C1
und weitere Typen

SONDERPROFILE KRANRPROFIL
Kranbahn i

BLOCKSPITZE V BLOCKSPITZE

= kundenspezifisch

Eisenbahn

242

= NP46; $49; UIC54; S54; UIC60

= KSA alle Typen, CR, PRIB5R

SAV

SAV-ENTWICKLUNGSABLAUF

DER SCHLUSSEL ZUM GEMEINSAMEN ERFOLG:
FORSCHUNG UND ENWICKLUNG/
KUNDEN- UND WERKSTUCKORIENTIERUNG

Angebotskonzept

Neue Mérkte, schnelle Innovationszyklen, Wettbewerbsfahigkeit und
der Zwang zu Alleinstellungsmerkmalen bringen die Notwendigkeit zur
kundenspezifischen Lésung.

1. ANFRAGE, TECHNISCHE ABKLARUNG UND BEURTEILUNG
= Bearbeitungsoperationen

= Spezifikation der Leistungsparameter

= Definition der Qualitétskriterien

= Verifizierung der Spannpunkte und -fléichen

= Tischadaption und Energiezufuhr

2. MACHBARKEITSSTUDIE/LAYOUT/ANGEBOT Verformungsanalyse
= Beurteilung unterschiedlichster Funktionsprinzipien
= Magnetisch — hydraulisch — mechanisch — Vakuum oder Kombinationen

3. SICHERUNG VON REALISIERBARKEIT, FUNKTION

UND KALKULATION

= Werkzeug- und Stérkonturuntersuchungen

= FEM-Berechnungen mechanisch, magnetisch, thermisch,
statisch und dynamisch

4. MODELLIERUNG UND KONSTRUKTION
= Konstruktion auf 25 vernetzten CAD-Arbeitsplétzen vorwiegend in 3D
= Ausfishrung in Solid Works, Auto-CAD, Mechanical-Desktop und Euklid

5. FREIGABEKONSTRUKTION UND DETAILIERUNG

= Fertigungsfreigabe nach Vorstellung beim Kunden

= Informationsaustausch Gber IGES, DXF, DWG, STEP, VDA, PARASOLID,
UNIGRAPHIC, VRML, STL

6. PRODUKTION

= Produktion und Quadlitétsiberwachung ausschlief3lich an
deutschen Standorfen

= Fertigungsanbindung iber CAD/CAM-Arbeitspléitze

7. TESTS, OPTIMIERUNG UND ABNAHME
= Gesicherte und optimierte Produktqualitéit vor Auslieferung
fir minimalen Maschinenstillstand bei Inbetriebnahme und beste
Produktionsergebnisse
Werkzeug-
untersuchung
8. LIEFERUNG, MONTAGE, INBETRIEBNAHME UND EINWEISUNG
= Verantwortung fir Funktion und Préizision bis zum ersten Muster

9. AFTER SALES SERVICE
= Vorbeugende Instandhaltung, Reparatur und Ersatzteilservice
Maschinenstillstand bei Inbetriebnahme und beste Produktionsergebnisse
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM l@l ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM g

zur Weichenfertigung Stegspannung/mono line zur Weichenfertigung FuBspannung/twin line
GROSSE GROSSE
Anlagenlénge 6 m 10 m x 340 mm .
WERKSTUCK WERKSTUCK E

Schienen zur Weichenfertigung Eisenbahnschienen

1.4

BEARBEITUNG
Frasbearbeitung der Fahrkanten und Fife

BEARBEITUNG

Schwere Frészerspanung

BESCHREIBUNG

= Verstdrktes Hochenergie-System

= Magnetisch aktive Ausrichtung mit
120 mm Querpolteilung seitlich am
Steg fir extreme Zerspanung

= Basis-Spannung mit Léingspolteilung

BESCHREIBUNG

= Hochenergie-System

= aktiver Seitenanschlag am Fuf3 nach 2 Seiten
= 2 Reihen Basis-Spannung

«
N
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM I@I ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM g
zur Weichenfertigung Stegspannung/twin line zur Fertigung von StraBenbahnprofilen
GROSSE GROSSE
Anlagenlénge 4 m Lange 18 m é[l
=
WERKSTUCK WERKSTUCK -
Schienen zur Weichenfertigung Schienen zur Weichenfertigung ©
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Frésbearbeitung der Fahrkanten und Fif3e Schwere Fréisbearbeitung von Fahrkanten und
FiiBen an Schienenprofilen sowie Z-Profilen
BESCHREIBUNG
In 2-reihiger Ausfihrung BESCHREIBUNG
= Magnetische Spannung am Fuf3
= Magnetische Spannung alternativ olmm
am Steg und am FuB3 seitlich
= Eine Reihe fiir Regel- und Zungenprofile, :';

zweite Reihe fir Z-Profile
= T-Nutenfeld fiir mechanische Spannung
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1.3.5 SONDERLOSUNGEN ZUM PRAZISIONS-SCHLEIFEN

ELEKTRO-MAGNETLEISTE | ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE =
fir schwer spannbare Legierungen — mit Wechsel-Polplatte —
GROSSE GROSSE
450 x 70 mm 600 x 400 mm
X
£
WERKSTUCK WERKSTUCK
Prismen Fihrungswagen <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Schleifbearbeitung Schleifen der Kopf- und Seitenfléichen
BESCHREIBUNG fur die BESCHREIBUNG
nete Tur
Verstérktes Elektro-Magnetsystem fir Sondgrmcgb ‘tun = Aufnahme im Prisma
schwer magnetisierbare Werkstiicke Sch\elﬂoecr eitung = Mit Anschléigen und magnetisch akfiver Ausrichtung

= Polplatte wechselbar

q
ELEKTRO-PERMANENT-SCHLEIFVORRICHTUNG |
zum prazisen Schleifen von Kuben auf Umschlag — —
GROSSE
630 x 220 mm
WERKSTUCK
Kleine Kuben o~
N
BEARBEITUNG
Schieifen von 4 Seiten ouf Umschlag . ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM 5l
1 —
BESCHREIBUNG i als GroBpalette
= 2-seitig bestiickbar
= Magnetisch akfive Anschlége, hshenverstellbar GROSSE d
3300 x 415 mm a
WERKSTUCK -
Leisten ©
o BEARBEITUNG
VERSTARKTE ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE | Schleifen von Fasen
mit mechanischen Spann-Nuten —
BESCHREIBUNG
= Prazisions-Magnetsystem
GROSSE mit 18 mm Querpolteilung
800 x 550 mm o = aus einem Stiick zum flexiblen Einsatz GI--
= mit Prismen zur Werkstickaufnahme .
WERKSTUCK p

Getriebeteile

BEARBEITUNG
Préizisions-Nutenschleifen

BESCHREIBUNG Spannldsungen mit
= verstirktes Magnetsystem mit Entmagnetisierung : e P ..
= harte Einsétze fir mechanisches Keil-Positioniersystem Prazision
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1.3.6 SONDERLOSUNGEN FUR LINEARFUHRUNGEN

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM i‘ ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM =
fur FGhrungsschienen mit Wechselpolleisten —
-
GROSSE _ GROSSE
4000 x 150 mm 4000 x 180 mm
g
£
WERKSTUCK WERKSTUCK
Linearfihrungen Linearfihrungen <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Schleifen der Fishrungsbahnen Schleifen der Fishrungsbahnen
mit Genavigkeit 4 pm/4000 mm
BESCHREIBUNG
= 85 mm Querpolteilung BESCHREIBUNG
= Aus einem Stiick gefertigt = Mit Léingspolteilung fir homogenes Magnetfeld auf ganzer Léinge ] i
= Kompletft aus einem Stiick gefertigt HochpraZiS|On5magﬂe e
= Hochenergie-System . . %
{ nen
= Werkstiickfreistellung iber Wechselpolplatten for Schie
o
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETLEISTE
zum winklig schleifen —
-
GROSSE
3 Magnete je 2000 x 150 mm
WERKSTUCK
Linearfihrungen o~
N
BEARBEITUNG
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETPLATTEN ] Schleifen der Seitenflichen . _ e
. o . o 1 e _° ° Sma
als Wechseltisch fir Linearfihrungen BESCHREIBUNG o Hochpr01|§l0n e?\
= Mit unmagnetischen Anschlagleisten : g for L'mearfuhrung
GROSSE = Zur winkligen Bearbeitung d
2310 x 260 _[I
x 260 mm 3 B . =
WERKSTUCK -
Linearfihrungen ”°
BEARBEITUNG
Schleifen der Fihrungsbahnen HOCHENERGIE-PERMANENT-MAGNETLEISTE d]
fir Miniatur-Schienen —
BESCHREIBUNG
E-Anschluss automatisch angedockt
GROSSE
500 x 70 mm olmm
WERKSTUCK o
Linearfihrungen
BEARBEITUNG
Schleifen der Seitenfléichen unter 20°
BESCHREIBUNG
= Permanent-Magnet mit
Hochenergie-System
= Betdtigung von Hand, walzgelagert
<
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1.3.7 SONDERLOSUNGEN MIT SCHWENKBRUCKE UND TEILAPPARAT

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-PALETTE f MAGNETISCHE SCHWENKBRUCKE MIT TEILAPPARAT f

mit Wechselpolplatten zum Schleifen mit groBem Werkstiick-Uberhang

GROSSE GROSSE
1200 x 320 mm ) 1730 x 230 mm

4 %

£

WERKSTUCK WERKSTUCK
Mini-Rails Gesenkbiegewerkzeuge "
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Prézisionsschleifen Schleifen

BESCHREIBUNG

= Langspolteilung fir hdchste Genauigkeit
= mit Wechselpolplatten

= Ausfihrung auf Nullpunkt-Spannsystem

BESCHREIBUNG
Verstarktes Magnetsystem fir fliegendes
Schleifen von Gesenkbiegewerkzeugen

N
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE |
angepasst an das Maschinenkonzept — —
GROSSE
1300 x 260 mm
WERKSTUCK
Fishrungswagen o~
N
BEARBEITUNG
Schleifen ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETBRUCKE ]
BESCHREIBUNG mit Teilapparat
= Langspolteilung mit verstéirktem
Magnetsystem ..
= Magnetisch aktive Anschlége, ﬁ:gss;)o é
versetzbar x mm =
WERKSTUCK -
Gumwerkzeuge
BEARBEITUNG
HOCHENERGIE-ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSPANNPLATTE | Schleifen
fir hohe Haftkraft bei schwierigen Werkstiicken —
BESCHREIBUNG
= 4 Werkstiicke auf Schwenkbriicke
GROSSE = mit magnetisch aktiven Anschlégen
500 x 175 mm = mit Préizisions-Teilapparat (}I--
WERKSTUCK p
Fishrungswagen
BEARBEITUNG

Schleifen der Anschraubflache

BESCHREIBUNG

= Kraftoptimiertes System

= Magnetisch aktive Anschlagleiste

= Fir kleine Werkstiick-Kontakifléichen
= Préizisionsanschlag wechselbar

SponnkonZeP*e -
quo\ﬂafsbez()gen
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1.3.8 SONDERLOSUNGEN FUR PRAZISIONS-SINUSTISCHE

PRAZISIONS-MESSTISCH ] HOCHGENAUIGKEITS-SINUSTISCH =

zur Winkeleinstellung in 3 Achsen
GROSSE
600 x 150 mm

WERKSTUCK
Turbinenschaufeln

BEARBEITUNG

Messen

BESCHREIBUNG Genavigkeit —
= 3 Schwenkachsen mit Verstellgetriebe o leldUe“ ge

= Hochachse mit Gradskala und Nonius
= Querachse nach Sinusprinzip

fertigt

. PRAZISIONS-SINUSTISCH

mit massiver hydraulischer Befestigung und Klemmung

~

GROSSE
1000 x 500 mm

WERKSTUCK
Formen

BEARBEITUNG
Schrupp-Schleifen auf Segment-Schleifmaschine

BESCHREIBUNG

= Sinustisch mit Elektro-Permanent-Magnetspannplatte
= Mit hydraulischem Schwenkantrieb

= Mit Drehgeber und Anzeigegerit

= Alle Achsen hydraulisch klemmbar

PRAZISIONS-SINUSTISCH

mit spezieller Abdichtung

GROSSE
1200 x 200 mm

WERKSTUCK
Platten

BEARBEITUNG
Schleifbearbeitung

BESCHREIBUNG

= Schwenkung um die kurze Achse bis 15°

= Verstellmechanik und Lager abgedichtet

= Mit massiver Klemmung

= Eigensteife Konstruktion, biegungsoptimiert
= Alle Achsen hydraulisch klemmbar

252

Klemmung hydraulisch

GROSSE
1000 x 600 mm

WERKSTUCK
Diinne Platten

BEARBEITUNG
Schleifbearbeitung

BESCHREIBUNG

= Schwenkung um die kurze Achse

= Mit mechanischem Verstellgetriebe

= Verzugsfreie Klemmung hydraulisch

= Ebenheit und Parallelitat 0,01 mm

= Integriertes Lingenmess-System mit Auflésung 1 pm

PRAZISIONS-SINUSTISCH

mit Sondermagnet

GROSSE
655 x 150 mm

WERKSTUCK
Turbinenschaufeln

BEARBEITUNG
Schleifbearbeitung

BESCHREIBUNG

= Beidseitige Schwenkung um die Mittelachse

= Verstellung iiber Schneckengetriebe

= Winkeleinstellung nach Gradskala und
Nonius bzw. alternativ nach Sinusprinzip

PRAZISIONS-VAKUUM-SINUSTISCH

zum Spannen von Glas

GROSSE
Durchmesser 800 mm

WERKSTUCK

Glasprismen fiir Militéranwendung

BEARBEITUNG
Schleifbearbeitung

BESCHREIBUNG

= Beidseitige Verstellung + 20°

= Saugplatte aus Ferrozell

= Versteifung ilber Abstiitzelemente

253

max.

1.4

«
o

ol o

2
)




SAV

PRAZISIONS-SINUSTISCH

mit Frasmagnet

GROSSE
300 x 150 mm

WERKSTUCK
Harte Platten

BEARBEITUNG

Prézisionsschleifen

BESCHREIBUNG

= Schwenkung beidseitig um die Mittelachse
= Winkeleinstellung Gber Endmaf3e

= Klemmung mit Gewindestangen

PRAZISIONS-SINUS-MESSTISCH

rostfreie Ausfilhrung

GROSSE
650 x 300 mm

BEARBEITUNG
Fiir Messaufgaben

BESCHREIBUNG

= Massive Konstruktion,
genavigkeitsoptimiert

= Mit Verstellgetriebe

= Ebenheit und Parallelitét 3 pm/100 mm
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PRAZISIONS-SINUSTISCH

beidseitig schwenkbar

GROSSE
1000 x 150 mm

WERKSTUCK
Messer

BEARBEITUNG
Schleifbearbeitung

BESCHREIBUNG

= Schwenkung um die Mittelachse + 20°

= Verzugsfreie Klemmung iber
Spieth-Hiilsen beidseitig

PRAZISIONS-SINUSTISCH
in Spezial-Ausfiihrung

GROSSE
Lange 1200 mm

WERKSTUCK
Messer

BEARBEITUNG
Schleifen

BESCHREIBUNG

= Verstellgetriebe vorn einrastbar

= Préizisions-Ausfihrung mit 4-facher
Lagerung und 2 EndmafBauflagen
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1.3.9 SONDER-RUNDMAGNETE ZUM SCHLEIFEN UND HARTDREHEN

PRAZISIONS-SCHWENKVORRICHTUNG i I@I ELEKTRO-RUNDMAGNET
hohe Genavuigkeit bei extrem langen Teilen mit Kombi-Polteilung
GROSSE GROSSE
Lénge 12 m Durchmesser 700 mm
N
£
WERKSTUCK WERKSTUCK
Lafetten Ringe <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Fraisen und Schleifen auf Kombi-Maschine = Gleitschuhschleifen kleinerer Ringe bis 400 mm
= Zentrisches Schleifen fiir Ringe bis 700 mm
BESCHREIBUNG
= Schwenkvorrichtung mit Elektro-Permanent- BESCHREIBUNG
Magnet und Polblscken, motorisch X S h\e“}en/ = Optimiertes System fir niedrige Bauhhe ’
angetrieben mit Drehgeber 5 22t Komb"-MQSChlne c ort = T-Nuten fir Polschuhe zur Werkstiickfreistellung
= Direktes Mess-System Frasen komp\eﬂ' GUmeGhSIe %
= Achsen hydrostatisch gelagert =
= Mit hydraulischer Klemmung S
ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET =
mit Kombi-Polteilung — —
GROSSE
Durchmesser 325 mm
WERKSTUCK
Kleine Buchsen und Scheiben o~
N
BEARBEITUNG
ELEKTRO-PERMANENT-INDEXTISCH © Schlefen
zum Frasen kleiner Teile BESCHREIBUNG
= Radial-Polteilung im Innendurchmesser fiir kleine Buchsen etUI
GROSSE = Auf3en Ringpolteilung fir diinne Platten Mit ho\‘\er Le|§ g .
500 x 220 mm = Zentrische Buchse fiir Wechselpolplatten rundum pI’OZISG é[l
- q
WERKSTUCK -
Kerbschlagproben ”°
BEARBEITUNG
Fréisen der Kerben und Seitenfléichen ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET d]
mit Wechsel-Polplatte —
BESCHREIBUNG
= verstdrktes Elekiro-Permanent-System
= Freistellung fir Fertigung von 3 GROSSE
Werkstiickreihen aus einer Platte Durchmesser 300 mm olmm
= Schwenkung und Indexierung .
-90°/0%/+90° WERKSTUCK p
Teile fiir Malteserkreuz-Getriebe
BEARBEITUNG
= Koordinatenschleifen der
Bohrungen und Konturen
- Aufspcmnung stationdr
BESCHREIBUNG
= Wechsel-Polplatten fiir unterschiedliche
Werkstiicke préizise wechselbar
= Werkstiickpositionierung ber -
konische Bolzen, federnd <
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ELEKTRO-RUNDMAGNET ] ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET m|
zum Gleitschuhschleifen — zur GroBlagerfertigung —
GROSSE GROSSE
Durchmesser 180 bzw. 500 mm Durchmesser 3100 mm
g
£
WERKSTUCK WERKSTUCK
Walzlager mit kleinen Auflagefléichen Ringe <
Treiber -
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Zum hochgenauen Gleitschuhschleifen Werkstiick Schleifen
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG
= Werkstiickspannung axial Gber Treiber = Verstirktes Magnetsystem mit
zur Einleitung der Drehbewegung Entmagnetisierzyklus fir .
= Hochgenaue Werkstiickpositionierung M geringe Restremanenzen i -
. . . agnet
exzentrisch Uber stationdre Gleitschuhe = Polschuhe fir Werkzeugauslauf %
Gleitschuh
«
N
ELEKTRO-RUNDMAGNET | ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET i
zum Gleitschuhschleifen groBer Ringe — mit enger, direkter Polteilung —
GROSSE GROSSE 2
Durchmesser 650 mm Durchmesser 1200 mm — a[l
WERKSTUCK WERKSTUCK -
Lagerringe Breite Ringe und Scheiben ”°
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Gleitschuhschleifen Schleifen auf Rundtischmaschinen
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG
= Elektro-Magnet mit Radialpolteilung = Verstérktes Magnetsystem
= T-Nuten fir Polverléngerungen zur Werkstiickfreistellung = 28 mm Parallelpolteilung
= Gehduse spannungsfrei gegliht olmm
2
(]
<
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ELEKTRO-RUNDMAGNET MIT SEGMENTSCHALTUNG ] ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET =
zum automatischen Schleifen von Kleinstteilen — fir Planetenrader —
GROSSE GROSSE
Durchmesser 740 mm Durchmesser 1600 mm
%
%2 £
WERKSTUCK i WERKSTUCK
Ferritkerne !{!!%ffﬁﬁ?} 1 R Zahnrader
TR TUEALANS ' <
(s =
BEARBEITUNG | R : _ BEARBEITUNG
Automatisiertes Parallel-Schleifen R \ ' Rundschleifen
BESCHREIBUNG AUSFUHRUNG
= Magnet mit homogenem Feld fir kleine Werkstiicke = verstdrktes System mit Entmagnetisierung
= Magnet drehend, 16 Magnetsegmente stehend = T-Nuten fir optionale Polschuhe
fir automatisierte Be- und Entladung sowie
Bearbeitung auf Segment-Schleifmaschinen %
= Kihlwasserablauf im Zentrum
ANGETRIEBENE POLPLATTE IN SPEZIALAUSFUHRUNG ] ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET i
zur automatischen Segmentschaltung — Magnete fiir GroBteilbearbeitung —
GROSSE GROSSE .
Durchmesser 830 mm Durchmesser 4300 mm ak]
WERKSTUCK WERKSTUCK -
Walzlager Lagerringe
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Parallel-Schleifen auf Segment- 3-Seiten-Bearbeitung
Schleifmaschinen
BESCHREIBUNG
BESCHREIBUNG = Minimale Spann- und Ristzeiten
= Polplatte Gber Zahnkranz angetrieben = Extreme Kréfte auch fir
= Magnetsystem stehend zum schwere Zerspanung olmm
automatisierten Schleifen = Komplette Tischfléiche nutzbar .
= 24 einzeln beaufschlagte Segmente = Hohe Genauigkeit und Démpfung “
. durch fléchige Krafteinleitung
Mt hOher \:el?,fUng = Grofe magnetisch akfive Bereiche
rundum prGlee in Umfangsrichtung
= Sehr kleine unmagnetische Zonen im Zentrum
= Individuelle Spindeladaption
= Hohe Umfangsgeschwindigkeiten
= Extrem grofe Durchmesser z. B.
12 m in Segmentausfishrung
<
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ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET

fur Prazisions-Drehbearbeitung

GROSSE

Durchmesser 400 mm

WERKSTUCK
Schleifscheibenrohlinge

BEARBEITUNG
Dreh-Finishbearbeitung

BESCHREIBUNG
= Werkstiickfreistellung Gber wechselbare Polringe
= Prézisionsausfihrung fir Anfertigung
im Bereich von wenigen pm
= |m Zentrum wechselbarer Prézisions-Zentrierdorn

Mit hoher Leistung
rundum prozise

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET

mit Nullpunkt-System

GROSSE
Durchmesser 500 mm

WERKSTUCK
Lagerringe

BEARBEITUNG
Hartdrehen

BESCHREIBUNG

= verstdrktes System mit Enfmagnetisierung

= zentrisches Nullpunkt-System

= fir Zentrierschablonen zur Werkstiickausrichtung

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE

fir automatischen Palettenwechsel

GROSSE
Durchmesser 800 und 900 mm

WERKSTUCK
Zahnkrénze

BEARBEITUNG
Hartdrehen

BESCHREIBUNG

= Elektro-Permanent-Paletten

= mit Schwermaschinenstecker
am Umfang
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ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET

mit Sonder-Spindelintegration

GROSSE

Durchmesser 200 mm

WERKSTUCK
Ringe

BEARBEITUNG
= Hartdrehbearbeitung auf Magnet
= Drehbearbeitung auf Backenfutter

BESCHREIBUNG

= Magnet iber federnde
Kontaktstiicke, wechselbar

= Spindelintegration im Zugrohr mit
Hohlspannzylinder fiir optionales Backenfutter

= Elektro-Versorgung, Hydraulik und innere
Kihlwasserzufuhr fir Wechseleinsatz
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Federnde Kontaktstiicke
mit Kihlwasserzufuhr

Kontakiflansch

Elektro-Permanent-Rundmagnet
mit Radialpolteilung, wechselbar

max.

1.4
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POLSCHUHE UND POLLEISTEN Q ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE Q
zur Werkstickfreistellung fir extreme Drehzahlen
POLSCHUHE
= Zur Werkstiickfreistellung bei 3-Seiten-Bearbeitung
= Ausfihrung starr oder federnd ausgleichend §
= Radial ber T-Nuten verstellbar
= Werkstiickspezifische Auslegung "
POLLEISTEN
= Als VerschleiBschutz
= Mit und ohne T-Nuten
= Leichte Reinigbarkeit
HOCHLEISTUNGS-EP-RUNDMAGNET EP-RINGMAGNET EP-RUNDMAGNET
GROSSE BESCHREIBUNG GROSSE BEARBEITUNG GROSSE
2 230 mm = 3000 1/min 2 1000 mm Hartdrehen 2 200 mm
Werkstiick Polschuh
Werkzeuge -
ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET Q
GroBmagnete —
GROSSE
Durchmesser 3600 mm
Magnet i
Magnet-Grundksrper T-Nut Polschuh WERI.(STUCK
Lagerringe «
N
BEARBEITUNG
POLPLATTEN UND POLRINGE G Hartdrehen von Walzlagerringen
zur Anpassung an lhr Werkstiick BESCHREIBUNG
= Massive Monoblock-Bauweise
= Verschleif3freie Solid-State-Konstruktion =S =
= Zerspanung aus dem Vollen é[l
= Hoher magnetischer Fijllungs- und Wirkungsgrad = Genavigkeit und Steifigkeit durch Polplatte S5
= Langzeitstabilitét durch spannungsfrei geglihte Gehduse = Hohe Qualitét an Parallelitét und Ebenheit nach Absprache -
)
ELEKTRO-RUNDMAGNET Q
in Segmentbauweise
GROSSE
Durchmesser 3500 mm olmm
WERKSTUCK p
AUFLEGEPOLPLATTEN AUFLEGEPOLRINGE AUFLEGEPOLPLATTE Lagerringe “
. K.em Verlust an Werkstiickkontakifléiche . B!s Durchmesser 650 mm = Mit Werlfstiickfrelsfe”ung BEARBEITUNG
= Einfach wechselbar = Einfach wechselbar = Zur 3-Seiten-Bearbeitung s . )
. - . - Fir Weichdrehbearbeitung mit
= Gute Spéneabfuhr und Reinigbarkeit = Kostenginstig I
groBBer Spanabnahme
BESCHREIBUNG
Extrem niedrige Bauhshe,
mit Polleisten und starren Polschuhen Prazision Mcde
in Germany
<
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ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET Q ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE Q

fir schwere Drehbearbeitung zur Hartdrehbearbeitung
GROSSE GROSSE
Durchmesser 3600 mm Durchmesser 1200 mm
X
£
WERKSTUCK WERKSTUCK
Hohlréder fir Windkraftgetriebe Lagerringe <
BEARBEITUNG BEARBEITUNG

Dreh- und Bohrbearbeitung Zum Hartdrehen

BESCHREIBUNG

= Erste und zweite Aufspannung mit starren und
beweglichen Polverléngerungen

= Auslegung fir Schwerzerspanung = Prézisionszerspanung von 3 Seiten in einer Aufspannung
und extreme Drehzahlen = Planzug der Referenzfliche

= Werkstiickpositionierung mit Zentriertraverse = Flachige Haftkraft mit grof3er Démpfung fir

PRODUKTIONSVORTEILE BEI MAGNETISCHER
SPANNUNG

hervorragende Oberfléichengiten -
= Kostenginstiges Spannmittel mit geringem
Aufwand der Maschinenintegration
= Flexibilitat durch grofien Werkstiickspannbereich
= Ldsen innerer Werkstiickspannungen
wihrend der Produktion
VERSUCHSERGEBNISSE BEIM HARTDREHEN RING @ 600 MM
Form- bzw. Oberfléchenqualitéit reproduzierte Qualitdt Magnetfutter Verbesserungspotential*
Arithmet. Mittenrauhwert 0,3 pm 0 % bis 25 % 2
Kreisformatabweichung 0,5 pm 75 % bis 90 %
Zylinderformfehler 10 pm 80 % bis 85 %
ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET G Wanddickenschwankung 25 pm 60 % bis 80 %
e s o e * Verbesserungspotential im Vergleich zu konventionellen Methoden
GROSSE kalk. maximale Schnitt-Tiefen beim Hartdrehen auf SAV 244.71
Durchmesser 2800 m 05 é[l
WERKSTUCK | | | Q‘
. = di/da = 0,8 0'5
Lagerringe P di/da=0,85 /
me di/da = 0,9
BEARBEITUNG £ d:?dg 0,95
3-Seiten-Bearbeitung c '
o o
o 1,5
BESCHREIBUNG 2 /
= aus einem Stiick gefertigt =
= Minimale Spann- und Ristzeiten = / /
.. - -5 1
= Extreme Kréfte auch fir schwere Zerspanung 3 / d rd ol mm
- Komp|eﬁe Tischfléche nutzbar % // «
= Hohe Genauigkeit und Démpfung durch g / .
flachige Krafteinleitung 05 // -
= Grof3e magnetisch aktive Bereiche in Umfangsrichtung / /
= Sehr kleine unmagnetische Zonen im Zentrum /
= Individuelle Spindeladaption ‘
L 0 i \ I
= Hohe Umfangsgeschwindigkeiten
0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

= Extrem grof3e Durchmesser z. B. 12 m

in Segmentausfihrung AuBendurchmesser da in mm

Ringbreite = 3x Wandstarke Vorschub 0,15 mm  Werkstoff: 100 Cr6
di/da = Durchmesserverhdltnis
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ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET
fur Windkraftlager

GROSSE
Durchmesser 3000 mm

WERKSTUCK
Lagerringe

BEARBEITUNG
Hochprézisions-
hartdrehbearbeitung

BESCHREIBUNG

= aus einem Stiick gefertigt

= Baujahr 1993:
Entwicklung des ersten
Hartdrehmagneten auf dem Markt

Produkﬁonsvortei\e - |
konsequent umgesetz:
SAV — Vorreiter for

innovative

Technologien

. ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNET

modular fiir GroBringe
~

GROSSE
Durchmesser 3600 mm

WERKSTUCK
Grof3lager

BEARBEITUNG
Dreh- und Bohrbearbeitung

BESCHREIBUNG

= verstdrktes Magnetsystem

= Ausfishrung in Leistenkonstruktion
= Werkstickaufnahme auf

starren Polschuhen
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1.3.10 SONDERLOSUNGEN FUR NICHT-ZERSPANENDE ANWENDUNGEN

ELEKTRO-PERMANENT-MESSVORRICHTUNG

kundenbezogen

GROSSE
642 x 642 mm

BEARBEITUNG
Prazisions-Messung

BESCHREIBUNG

Modul-Magnet zur Integration in Granitplatte.
Einarbeitungen zur Werkstiickfreistellung,
Positionierung und Referenzierung.

DAUERMAGNETISCHER WERKSTUCKTRAGER

zur einfachen Bedienung

GROSSE
300 x 60 mm

WERKSTUCK
Wendeschneidplatten

BEARBEITUNG
PVD-Beschichtung

BESCHREIBUNG
Magnetisch optimiertes System
for Hochtempercltur-Anwendung

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETLEISTEN

zur Werkzeugspannung

GROSSE
2000 x 140 mm

WERKSTUCK
Gesenkbiegewerkzeuge

BEARBEITUNG
Werkzeugspannung

BESCHREIBUNG

= verstdrktes Magnetsystem

= optimale Sicherheit durch Elekiro-Permanent-Magnete
= Bipolsystem mit einem Léingspolspalt
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SAV SAV

1.3.11 ENTMAGNETISIERGERATE IN SONDERAUSFUHRUNG

ENTMAGNETISIERBAND FUR WALZLAGER

fur breite Ringe

PLATTEN-ENTMAGNETISIERBAND

fir kleine Massenteile

GROSSE GROSSE
Bandbreite 800 mm Bandbreite 250 mm
X
g
WERKSTUCK WERKSTUCK

Walzlagerringe Automotive-Teile

1.4

BEARBEITUNG

Entmagnetisierung

BEARBEITUNG

Entmagnetisierung

BESCHREIBUNG

= Zwei Platten-Entmagnetisiergerdte
gegenpolig Gbereinander

= Oberes Gerét hshenverstellbar

= Bandantrieb mit Lichtschrankensteuerung

= Niederfrequenzgenerator fiir geringe

BESCHREIBUNG

= Tisch héhen- und winkelverstellbar

= Grofe Leistung mit Niederfrequenz-
generator fiir geringe Restremanenzen

Restremanenzen -
N
Hohe Qualitat = fior Fg\ge' L
prozesse und Anwendung
N
N
ENTMAGNETISIERTISCH TUNNEL-ENTMAGNETISIERTISCH
fir lange Wellen voll automatisierbar

GROSSE GROSSE 2

Offnungsweite 400 x 350 mm Bandbreite 500 mm a

WERKSTUCK WERKSTUCK -

Zylinder Automotive-Teile ©

BEARBEITUNG BEARBEITUNG

Entmagnetisierung Entmagnetisierung

BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG

= Werkstiickaufnahme tiber Prismen = Grof3e Tunneldffnung fir Volumenteile

= Tunnelentmagnetisiergerdt ldngs verfahrbar = Entmagnetisierung

horizontal und vertikal c,l.-

2
(]
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Kapitel 1.4
,Jechnische Hinweise
Magnetsysteme und

Lasthebemagnete”

Hier Download per E-Mail anfordern.

Jetzt anfordern Y
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KARPITEL 2

ABRICHT- UND
SPANNSYSTEME
SCHLEIFEN

Sie suchen eine passgenaue Méglichkeit, Ihre Flachschleifmaschine fir bestimmte Aufgaben aufzuriisten? Wir bieten
lhnen mit den SAV-Zusatzgerdten zum Abrichten von Schleifscheiben und Rundschleifen eine ebenso einfache wie
sichere Mdglichkeit der Funktionserweiterung.

Optimal geeignet sind die ergénzenden SAV-Abricht- und Spannsysteme, wenn Sie z. B. nur gelegentlich Profile,
Winkel oder Radien schleifen missen und dabei dennoch auf hochprézise Ergebnisse angewiesen sind. Hier bietet
lhnen unser Spektrum an vielfach bewdhrten, zuverldssig genau arbeitenden Aufsatzgeréten Leistung auf den Punkt.
Aber auch fir den Fall, dass Sie Ihre Flachschleifmaschine projektbezogen als Rundschleifmaschine einsetzen wollen,
sind unsere Prazisions-Rundschleifgerdte der ideale Funktionsbaustein in lhrer Applikation. Sie kdnnen sogar fir den
Bedarf hdchster Prézision, wie sie z. B. beim Schleifen von Kegeln erforderlich ist, auf unsere Abricht- und Spann-
systeme mit Sinuseinstellung zuriickgreifen. Sprechen Sie mit uns Gber Ihre Anforderungen — wir beraten Sie gerne!

318

“ MIT UNSEREN
ABRICHT- UND
SPANNSYSTEMEN
SCHAFFEN WIR
EFFEKTIVE ERGEBNISSE
FUR IHRE EXAKTE
SCHLEIFBEARBEITUNG.

VERTRAUEN SIE
MIT SAV AUF
DEN EXPERTEN!

DIETER LEIKAUF
LEITUNG MAGNETSYSTEME
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SAV

2. ABRICHT- UND SPANNSYSTEME SCHLEIFEN
2.1 SCHLEIFSCHEIBEN-ABRICHTGERATE

SAV-ART.-NR.

434.01

434.02

434.05

434.07

401.01

BEZEICHNUNG BEMERKUNGEN

. . . . Zum Profilieren von Schleifscheiben
Prazisions-Radien-Abrichtgerat bis Durchmesser 400 mm

Zum Profilieren von Schleifscheiben bis

Prazisions-Radien-Abrichtgerat
9 Durchmesser 200 mm, universell

Zum Winkelabrichten von Schleifscheiben

Prazisions-Winkel-Abrichtgerat nach SinusPrinzip

Zum Schleifen von Stempeln und Profilieren

Prazisions-Stempelschleifgerdit von Schleifscheiben

Abricht-Diamanten Zubehor

power. people. passion.
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SEITE
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SAV

SAV 434.01

zum Profilieren von Schleifscheiben

VERWENDUNG
Mit dem Radien-Abrichtgerét lassen sich Schleifscheiben bis a 400 mm
mit konkaven und konvexen Radien profilieren.

AUSFUHRUNG

Die geldippte, robuste Spindel lguft in einer gehonten Bohrung und ist gegen
Staub abgedichtet. Mit Gradskala. Die Radiusbewegung wird durch ver-
stellbare Anschléige begrenzt. Der Arm mit dem Abricht-Diamanten ist Gber
Gewinde hahenverstellbar.

Mit Hilfe einer Feineinstellschraube am Arm kann man den Diamanten
genau in die richtige Position bringen.

Das Prézisions-Radien-Abrichtgerdt wird standardméfig mit 3 auswechsel-
baren Abrichteinséitzen und Abrichtarm 2 geliefert. Optional sind

2 weitere Arme mit gréf3erem Bereich des Abziehradius lieferbar.

Arm 3 mit ErhdhungsfuB3 100 mm zum Abrichten groBer Radien.

ZUBEHOR

Abricht-Diamant SAV 401.01 - K 10, Typ D

Arm 1 - SAV 434.01 - 1

Arm 3 - SAV 434.01 - 3 - inkl. Unterbau-Block LxBxH 128x128x100
jeweils gegen Aufpreis lieferbar.

I mn 1
Arm 1 2* 3
Abziehradius konkav ~ 19-112  0-22/108-155  151-199
Abziehradius konvex - 0-25 21-68
Armlénge A 143 143 158

* im Lieferumfang enthalten

Beispiele von profilierten Schleifscheiben

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Arm
Prézisions-Radien-Abrichtgerat SAV 434.01 - 3

322

PRAZISIONS-RADIEN-ABRICHTGERAT

140

/

128

128

Abrichtarm 1, 2 oder 3

Abrichteinsatz (Satz 3 Stk.)
im Lieferumfang enthalten

SAV

zum Profilieren von Schleifscheiben

VERWENDUNG

Mit dem Radien-Abrichtgerdt lassen
sich Schleifscheiben mit konkaven und
konvexen Radien in Verbindung mit
tangierenden Schrégen profilieren.

AUSFUHRUNG

Allseitig feingeschliffen, mit
Begrenzungsanschlégen und einem
Vergréf3erungs-Schauglas in der Spindel.
Der Dreharm ist mit einer Skala versehen.
Die Radiusbewegung wird durch verstellbare
Anschlége begrenzt. Der Schieber

mit dem Abricht-Diamanten ist mittels
einer Schwalbenschwanz-Konstruktion
am Dreharm befestigt. Der Abricht-
Diamant wird mit Endmaf3en eingestellt.
Mit Hilfe einer Feineinstellschraube am
Diamanthalter kann man den Diamanten
genau in die richtige Position bringen.

ZUBEHOR
Abricht-Diamant SAV 401.01 - 06
gegen Aufpreis lieferbar.

VPTIN Y PRAZISIONS-RADIEN-ABRICHTGERAT

Achshohe inmm 62

max. Abziehradius konkav  in mm 26

max. Abziehradius konvex  in mm 16 8
max. Schleifscheiben-z inmm 200 g
Bohrung fir Diamant in mm 6

Verstellweg inmm  £15

Gewicht in kg 4,1

Beispiele von profilierten Schleifscheiben

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr.
Prézisions-Radien-Abrichtgerdt SAV 434.02
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SAV SAV

T

JPVPTPTE PRAZISIONS-WINKEL-ABRICHTGERAT g

zum Winkelabrichten von Schleifscheiben

JVPPYSE PRAZISIONS-STEMPELSCHLEIFGERAT .

zum Schleifen von Stempeln und Profilieren von Schleifscheiben

VERWENDUNG

Zum genauen Schleifscheiben-Abrichten mit Hilfe
des Sinus-Prinzips auf Flachschleifmaschinen.

AUSFUHRUNG

Alle Teile gehartet HRC 60 und préizisionsgeschliffen.
Die Ausgangsstellung des Abrichters liegt bei 45 Grad.
Winkelgenauigkeit: 5 sec.

ZUBEHOR

Abricht-Diamant fir SAV 434.05 - 45:
SAV 401.01 -K 10

Abricht-Diamant fir SAV 434.05 - 100:
SAV 401.01 - MK 1

gegen Aufpreis lieferbar.

ANWENDUNG
Der gewiinschte Winkel wird mit Endmaf3en nach einer
mitgelieferten Tabelle eingestellt (Sinus-Prinzip).

SAV 434.05 - 45
Abrichtweg: 45 mm

VERWENDUNG

Zum Schleifen von Stempeln mit héchster Genauigkeit
sowie zum Profilieren von Schleifscheiben.

AUSFUHRUNG

Mit héchster Genauigkeit komplett aus Stahl gefertigt. Alle Teile
gehértet und geschliffen. Radius-Abzieharm fir Schleifscheiben
bis 200 mm Durchmesser wird serienmafig mitgeliefert.

HANDHABUNG

Verstellbare Anschlége und ein Anschlagstift erméglichen es, jeden
gewiinschten Winkel einzustellen. Die Anschlége werden, um die
gréBtmagliche Spannkraft zu erreichen, an einer konischen Leiste
festgeklemmt. Stellschraube zum unkomplizierten Einstellen der
Prismenauflage. Einrichtung, mit der man jeden gewiinschten Winkel
mit Hilfe des verstellbaren Anschlags, des Anschlagstiftes und der
Endmafe, unter Anwendung des Sinusprinzips, einstellen kann.

Die Prismenauflage wird in einer T-Nut in der Mitte der Indexplatte

gefihrt. Eine einzelne Schraube klemmt die Prismenauflage in jeder
Stellung ohne Abweichung. Indexstift und Teilscheibe mit 24 Rasten
und 15 Grad-Teilung mit einer Genauigkeit von + 30 Sekunden.
Handkurbel zum leichten Drehen der Teilscheibe.

Durchgangsloch 30 mm fiir lange Stempel. Die L-fdrmige Ausfishrung
des Unterteils gibt dem Gerét zuséitzliche Festigkeit und Steifigkeit.

ZUBEHOR

Schréigabzieher: SAV 434.07 - 01
Abricht-Diamant: SAV 401.01 - 10 - 92
Beides gegen Aufpreis.

Radius-Abzieharm fisr Schleif-
scheiben bis 200 mm Durch-

messer im Lieferumfang

Schréigabzieher SAV 434.07 - 01

11 -
SAV 434.05 - 100 ; =
Abrichtweg: 100 mm J m -
Beispiele von gefertigten Stempeln Beispiele von profilierten Schleifscheiben
* Schréigabzieher erforderlich
max. Abrichtweg A in mm 45 100 F
Grundfléiche B x C inmm  140x70  245x78 ]:J s Breite in mm 105
Hohe D - E inmm  142-172  232-302 == I Gesamthshe in mm 132
Schlittenbreite F in mm 40 48 ﬂ];tﬂl:[i Spitzenhche inmm 76,2 L
Grundstellung in° 45 45 ;,—_—,‘;, [ Tiefe inmm 202 3 H ol
Gesamt-Einstellbereich  in ° 0-90 0-90 H H Lange des Prismen-Blocks in mm 40 E 3 N
Achsabstand G in mm 100 200 H 1 Spannbereich Prisma & inmm 4-25 % ®
o fir Abricht-Diamant inmm 6,2/ 1:10 MK 1 7 = max. Abziehradius konkav ~ in mm 100 ; e LS
Gewicht in kg 4,75 13,5 a max. Abziehradius konvex  in mm 50 |
H‘ max. Abziehlénge in mm 10 :
Aufnahme fiir Diamant in mm 10 105 58 —
Gewicht in kg 5 202
C

BESTELLBEISPIEL L BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - max. Abrichtweg Benennung SAV Nr.

Prézisions-Winkel-Abrichtgerdt  SAV 434.05 - 100
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Prazisions-Stempelschleifgerat SAV 434.07
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IVZINIE ABRICHT-DIAMANTEN

zum Abrichten von Schleifscheiben

VERWENDUNG
Fir den Einsatz in Abricht- und Stempelschleifgeréiten.

ABRICHT-DIAMANT SAV 401.01 - 10 - 92:
Passend zu Préizisions-Universal-Abrichtgerdt
SAV 434.04 und Prazisions-Stempelschleifgerdt SAV 434.07.

Durchmesser: 10 mm
Qualitat: 0,5 Karat

ABRICHT-DIAMANT SAV 401.01 - 10 - 40:
Passend zu Préizisions-Universal-Abrichtgerdt

SAV 434.04.

Durchmesser: 10 mm
Quadlitat: 0,5 Karat

ABRICHT-DIAMANT SAYV 401.01 - 08:
Passend zu Seiten-Abrichtgerdt
SAV 434.06.

Durchmesser: 8 mm

Qualitat: 0,25 Karat

ABRICHT-DIAMANT SAV 401.01 - MK1:
Passend zu Prazisions-Winkelschleifgerdt
SAV 434.05 - 100.

Durchmesser: 12,065 mm
Morsekegel: MK 1
Quadlitdt: 0,5 Karat

ABRICHT-DIAMANT SAV 401.01 - K10:
Passend zu Schleifscheiben-Abrichtgerit
SAV 434.05 - 45 und SAV 434.01.

Durchmesser: 6,2 mm
Kegelverhéltnis: 1 : 10
Qualitat: 0,5 Karat

ABRICHT-DIAMANT SAV 401.01 - 06:
Passend zu Schleifscheiben-Abrichtgerdt
SAV 434.03 und SAV 434.02.

Durchmesser: 6 mm
Qualitat: 0,5 Karat

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ
Abricht-Diamant  SAV 401.01 - 06

210
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12
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SAV

> ANWENDUNG

Préizisions-Rundlisch in Spezialausfihrung
Durchmesser 250 mm
Plan- und Rundlauf 2pm

Drehzahl stufenlos regelbar

Hydraulischer Reitstock in Sonderausfihrung
Zum Prézisions-Schleifen
Spitzenhdhen auf 3 pm abgesfimmt
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2. ABRICHT- UND SPANNSYSTEME SCHLEIFEN Clm
2.2 PRAZISIONS-RUNDSCHLEIFGERATE H—7 s
r o SEITE 330 - 337
ey ., 2y N —
e
SAV-ART.-NR. BEZEICHNUNG BEMERKUNGEN SEITE
oo RUNDSCHLEIFGERATE :
e ¥ . - . . . -
3 w—:—f i { 434.80 Prazisions-Sinus-Rundschleifgerdt K?mp|ett el rereh St (el 330 <
1 —— . einstellbar A
| — ! SR .
\/ K 434.81 Prazisions-Sinus-Rundschleifgerét ~ Mit Sinuseinstellung 331
- Q} 434.83 Prazisions-Sinus-Rundschleifgerat  Mit Sinuseinstellung 332
m’ 434.85 Prazisions-Rundschleifgerdt Mit Handantrieb 333 %
a 434.87 Prazisions-Rundschleifgerdt Mit Seitenantrieb 334 -
o
&5 439,62 Dreibackenfutter Zubeh?r for Rundschleifgerdite 335
,ﬁ_\ und Teilapparate
_} ¢ ) 43963 Vierbackenfutter Zubehc_)r fir Rundschleifgerdte 335
g und Teilapparate
2 439.66 Spannzange Deckel Nr. 355 2ubehdr fur Rundschleifgerdite 335
: ﬁk\ und Teilapparate
, r [ - T L \-\
- - - - A M o [ee 5 -
. \ ) A - 439.68 Mutter fiir Spannzange Zubeh?r SRy beiiEfRte 885
: N s NN und Teilapparate
", ‘"'f;’l\:—f‘} -.':i‘_' ,\-;L g < 439.69 Kérnerspitze Zubeh?r fur Rur]lescl'w.leﬁgerote urlwd Teullapporate 335
o, }"_‘»‘---:;'.“ - - fest, reitstockseitig fir Rundschleifgerdte
3 St
S . . Zubehér fir Rundschleifgerdte und Teilapparate
A(“ 439.70 Kornerspitze federnd, reitstockseitig fir Rundschleifgerdte 335
: 43971 Kérnerspitze 69 Spltz.vi/mke.l, mit Mitnehmer, 336
spindelseitig mit Flansch
439.73 Dreibacken-Schnellspannfutter Zubeh?r ity [k g ieia 336 =
und Teilapparate =
‘ —
)
; NULL-EINSTELLER
P T \g’« ' 483.02 Null-Einsteller - DAS ORIGINAL Vertikal und horizontal 336
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SAV

SAV

VERWENDUNG

Das Rundschleifgerdt wurde speziell fir den Einsatz im Werkzeug-,
Vorrichtungs- und Formenbau entwickelt. Das Gerét kann durch seine
handliche Gréf3e jederzeit und ohne Risstaufwand eingesetzt werden.
Durch seinen universellen Einsatz ist es méglich, Teile zu bearbeiten,
die auch auf Rundschleifmaschinen nicht mehr oder nur mit grofiem
Aufwand herstellbar sind.

AUSFUHRUNG

Die Grundplatte und alle VerschleiBteile sind gehértet.

Schutzart von Lagerung und Motor: IP 54.

Mit Spindelausfihrungen:

= Schaublin 470 E (Sch): Durchlass 23,5 mm

= SK 30 (SK 30)

= Deckel 355 E (D): Durchlass 20,0 mm

Reitstock auf Grundplatte verstellbar, mit federnder Kérnerspitze.
Steuergerdit SAV 875.40 im Lieferumfang enthalten. Stufenlos regel-
barer 24 Volt E-Motor von O - 333 1/min. Rechts-/Linkslauf.

Mit Teileinrichtung 12 x 30° Gber Indexbolzen, andere Teilungen auf
Anfrage. Sinus-Schwenkbereich von 0°— 45°.

ZUBEHOR
= Permanent-Rundmagnet:
D = 100 mm, mit Flansch. SAV 244.03 - 100 - Aufnahme
= Dreibackenfutter:
D = 80 mm, mit Flansch. SAV 439.62 - 80 - Aufnahme
= Vierbackenfutter:
D = 80 mm, mit Flansch. SAV 439.63 - 80 - Aufnahme
= Planscheibe:
D = 90 mm, mit Gewinden M 8. SAV 439.64 - 90 - Aufnahme
= Spannzange Schaublin Nr. 470 E:
D = 2,0 bis 3,0 mm, Schritt 0,5 mm
D = 4,0 bis 20,0 mm, Schritt 1,0 mm
oder gesamter Satz von 3,0 bis 18,0 mm (Satz)
SAV 439.67 - 470 E - Satz
= Kérnerspitze:
60° Spitzenwinkel mit Mitnehmer, spindelseitig mit Flansch
SAV 43971 - Aufnahme
= Spannzange Deckel Nr. 355 E:
D = 0,5 bis 18,0 mm oder gesamter Satz von 3,0 bis 18,0 mm
(Satz) SAV 439.66 - 355 E - Satz

PVPTIRTS PRAZISIONS-SINUS-RUNDSCHLEIFGERAT

komplett mit Reitstock, nach Sinus-Prinzip einstellbar

Bild zeigt Ausfishrung mit Kérnerspitze spindelseitig (Zubehér)

Steuergerdt SAV 875.40
BxHxL= 170 x 140 x 230

Standfléche inmm 200 x 120 ca. 300
Héhe horizontal in mm 140

Schwenkbereich in° 0-90 ;

Einstell. mit EndmafBen in ° bis 45 7 \)
Spitzenweite in mm 200 g 1 | =
Spitzenhshe in mm 50 - ]

Drehzahl in 1/min 0-333 -I-I—Ir—t-}
Spindelrundlauf in mm 0,003 ;

Gewicht in kg 15,5 120

Gewicht Steverung in kg 4,8

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Aufnahme
Prazisions-Sinus-Rundschleifgerdat  SAV 434.80 - SK 30
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o PVPPYPYE PRAZISIONS-SINUS-RUNDSCHLEIFGERAT

mit Sinuseinstellung

VERWENDUNG

tungs- und Formenbau entwickelt. Das Geréit kann durch seine handliche
Grof3e jederzeit und ohne Ristaufwand eingesetzt werden. Durch seinen
universellen Einsatz ist es méglich, Teile zu bearbeiten, die auch auf Rund-

AUSFUHRUNG
Schutzart von Lagerung und Motor: IP 54.

Mit Spindelausfihrungen:
= Schaublin 470 E (Sch)
= SK 30 (SK 30)

= Deckel 355 E (D)

Steuergerdit SAV 875.40 im Lieferumfang enthalten. Stufenlos regelbarer
24 Volt E-Motor von O - 333 1/min. Rechts-/Linkslauf.

Mit Teileinrichtung 12 x 30° Gber Indexbolzen, andere Teilungen auf
Anfrage. Max. 24 x 15° méglich. Sinus-Schwenkbereich von 0° - 35°.

ZUBEHOR
= Permanent-Rundmagnet:
D = 100 mm, mit Flansch. SAV 244.03 - 100 - Aufnahme
= Dreibackenfutter einstellbar:
D = 80 mm, mit Flansch. SAV 439.62 - 80 - Aufnahme
= Vierbackenfutter:
D = 80 mm, mit Flansch. SAV 439.63 - 80 - Aufnahme
= Planscheibe:
D = 90 mm, mit Gewinden M 8. SAV 439.64 - 90 - Aufnahme
= Spannzange Schaublin Nr. 470 E:
D = 2,0 bis 3,0 mm, Schritt 0,5 mm
D = 4,0 bis 20,0 mm, Schritt 1,0 mm
oder gesamter Satz von 3,0 bis 18,0 mm (Satz)
SAV 439.67 - 470 E - Satz
= Spannzangenfutter Typ ER:
SAV 439.65 - ER 32 - SK 30
= Spannzange Deckel 355 E:
D = 0,5 bis 18,0 mm oder gesamter Satz von 3,0 bis 18,0 mm (Satz)
SAV 439.66 - 355 E - Satz

Das Rundschleifgerét wurde speziell fir den Einsatz im Werkzeug-, Vorrich-

schleifmaschinen nicht mehr oder nur mit groflem Aufwand herstellbar sind.

Die Grundplatte, der Aufspannwinkel und alle Verschleiteile sind gehartet.

Steuergerdt SAV 875.40
BxHxL= 170 x 140 x 230

ca. 154

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Aufnahme
Prazisions-Sinus-Rundschleifgerdt SAV 434.81 - SK 30
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Auflagefléche in mm 160x80 | ca. 340
200 Héhe horizontal in mm 107 ca. 300
Gesamtldnge in mm 160 80
Spindelhéhe in mm 50 ‘—'] ﬁ
AESmEREERES. STF Dréhzohl in. 1/min  0-333 17 I
| : 'ﬂlg Spindelrundlauf in mm 0,003 L
a5 Gewicht Rundschleifgerdt in kg ca. 9,0
200 Gewicht Steverung in kg 4,8 ==
435 f
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max.
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C’E
VRPN PRAZISIONS-SINUS-RUNDSCHLEIFGERAT all VI  PRAZISIONS-RUNDSCHLEIFGERAT Q! o
mit Sinuseinstellung mit Handantrieb

VERWENDUNG = VERWENDUNG
Rundschleifen, Konusschleifen, Profilschleifen, Einstechschleifen. Das : = Rundschleifen, Profilschleifen, Teilen, Rundlaufpriifen.
Rundschleifgerdt wurde speziell fir den Einsatz im Werkzeug-, Vorrich-
tungs- und Formenbau entwickelt. Durch Schwenken nach Sinusprinzip AUSFUHRUNG )
kann dieses Gerit zusétzlich in eine senkrechte Position gebracht Alle Verschleifiteile sind gehdrtet. Die Lagerung ist spritzwassergeschiitzt. g
werden. Es ist dann maglich, Planschleifarbeiten durchzufihren. Kompakt, geringer Platzbedarf, sofort einsetzbar.

Modulares System. Sonderausfihrungen auf Anfrage. <
AUSFUHRUNG -
Die Grundplatte und alle Verschleifteile sind gehdrtet. Die Lagerung Grofe 100 (mit Spindelausfihrungen):
und der Motor sind IP 54, spritzwassergeschiitzt. Schwenkbar bis = Schaublin 470 E (Sch)
90 Grad. Sonderausfihrung auf Anfrage. = Steilkegel 30 (SK 30)

= Deckel 355 E (D)
Mit Spindelausfihrungen: Mit Teileinrichtung 12 x 30° Uber Indexbolzen,
= Schaublin 470 E (Sch) andere Teilung auf Anfrage.
= Steilkegel 40 (SK 40)

Grof3e 200 (mit Spindelaufnahmen): G.réﬁe 200 %
Kompakt, geringer Platzbedarf. Sofort einsatzbereit. = Schaublin 470 E (Sch) mit SK 40-Aufnahme

= Steilkegel 40 (SK 40) -~
Stevergeréit SAV 875.40 im Lieferumfang enthalten. Stufenlos regel- Mit Rastbohrungen 4 x 90°. Auf Wunsch mit Rasterindexierung zur o
barer 24 Volt E-Motor von O - 200 1/min. Rechts-/Linkslauf. Verwendung dls Teilapparat gegen Mehrpreis. Auf Anfrage mit Index-

bohrungen, Teilung nach Vorgabe.
Mit Rasterbohrungen 4 x 90°. Auf Wunsch mit Rasterindexierung zur

ZUBEHOR
= Dreibackenfutter:

D = 80 mm, mit Flansch. SAV 439.62 - 80 - SK 40

D = 100 mm, mit Flansch. SAV 439.62 - 100 - SK 40
= Vierbackenfutter:

D = 80 mm, mit Flansch. SAV 439.63 - 80 - SK 40

Verwendung als Teilapparat gegen Mehrpreis lieferbar. Max. direkte
Teilung 24 x 15°.

Sinus-Schwenkbereich von 0°- 90°.

Modulares System. Sonderaufnahmen und Ausfihrungen nach
Wounsch méglich. Fiir Rundlaufprisfung geeignet.

ZUBEHOR D = 100 mm, mit Flansch. SAV 439.63 - 100 - SK 40
= Dreibackenfutter: T = Permanent-Rundmagnet: Gréfle 100
D = 80 mm, mit Flansch. SAV 439.62 - 80 - Aufnahme Stevergerat SAV 875.40 D = 100 mm, schaltbar, mit Flansch. SAV 244.03 - 100 - SK 40 mit Deckel-Aufnahme
- Si:r g gﬁ)k;r?l;'::: Flansch. SAV 439.62 - 100 - Aufnahme Bx Ho Lo 170 x 140 x 230 . gpfr;ngabr;?; Zc;or.:bg:hr:; gz_o mEm
D = 80 mm, mit Flansch. SAV 439.63 - 80 - Aufnahme D = 4,0 bis 20,0 mm, Schritt 1,0 mm
D = 100 mm, mit Flansch. SAV 439.63 - 100 - Aufnahme oder gesamter Satz von 3,0 bis 18,0 mm (Satz)
= Permanent-Rundmagnet: SAV 439.67 - 470 E - Satz
D = 100 mm, schaltbar, mit Flansch. SAV 244.03 - 100 - Aufnahme = Spannzange Deckel Nr. 355 E: 5
= Spannzange Schaublin Nr. 470 E: D = 0,5 bis 19,0 mm —
D = 2,0 bis 3,0 mm, Schritt 0,5 mm oder gesamter Satz von 3,0 bis 18,0 mm (Satz) =
D = 4,0 bis 20,0 mm, Schritt 1,0 mm SAV 439.66 - 355 E - Satz -
oder gesamter Satz von 3,0 bis 18,0 mm (Satz) ”
SAV 439.67 - 470 E - Satz
Grof3e 200
mit Dreibackenfutter (Zubehar) —
Spindelhdhe in mm 83 ca. 200
Lénge in mm 150
Breite inkl. Motor in mm 200
. 210 C
Héohe inkl. Motor in mm 210 —L 4 —I— | (}I.-
Hahe vertikal in mm 145 i | = «
. . 1 N .
Dreh.zahl |n.l/m|n 0-200 Q !,_ . 5 | m : — kg — L )
Gewicht in kg 13 - ! GsBe A L B H C  Gewicht 'I-
i ¥ 3 100 60 105 100 100 80 8 A { e < T
DL 200 70 110 150 120 100 0 < ol ——
l 4k 110 Rundlaufgenavigkeit = 0,003 mm Y | L
100 140 L B
140 150 - -
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Aufnahme Benennung SAV Nr. - GroBe - Aufnahme
Préizisions-Sinus-Rundschleifgerét SAV 434.83 - SK 40 Prézisions-Sinus-Rundschleifgerdt  SAV 434.85 - 100 - SK 30 ;-
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SAV SAV

i'-

C
P PRAZISIONS-RUNDSCHLEIFGERAT f VNN ZUBEHOR RUNDSCHLEIFGERATE/TEILAPPARATE :
mit Seitenantrieb — Sonder-Zubehér -
VERWENDUNG
Fir Flachschleifmaschinen zur Einzel- und DREIBACKENFUTTER SAV 439.62
Kleinserienfertigung im Werkzeug-, Vorrichtungs- und Ausfishrung einstellbar (E), Ausfihrung fest (F)
Formenbau. Spezialgerét zum Profil-, Rund- und Durchmesser A = 80 mm oder A = 100 mm
Einstechschleifen. Fir Daverlauf geeignet. Flanschtypen Schaublin (Sch), Deckel (D), SK 30 (SK 30), §
SK 40 (SK 40) und MK 4 (MK) lieferbar
AUSFUHRUNG <
Mit Spindelaufnahme Deckel 355 E. Spielfrei vorgespannte EESTEFTEEISEIEE -

Benennung SAV Nr. - A - Ausfishrung - Flansch

Axial-Schragkugellager-Einheit. Wartungsfreier, robuster
Dreibackenfutter SAV 439.62 - 100 - E - D

Gleichstrommotor. Schutzart IP 65, spritzwassergeschitzt.
Regelgerdt SAV 875.41 im Lieferumfang enthalten.
Gefertigt aus gehértetem und prézisionsgeschliffenem
Stahl. 20 mm freier Pinolendurchgang durch Seitenantrieb.
Planetengetriebe mit Ubersetzungsverhdltnis 1 : 3.
Rechts-/Linkslauf stufenlos von 70 bis 430 1/min regelbar.
Holzkasten SAV 539.23 gegen Aufpreis lieferbar.

VIERBACKENFUTTER SAV 439.63
Durchmesser A = 80 mm oder A = 100 mm, Flanschtypen Schaublin (Sch), Deckel (D),
SK 30 (SK 30), SK 40 (SK 40) und MK 4 (MK) lieferbar.

ZUBEHOR ~
= Dreibackenfutter: BESTELLBEISPIEL N
D = 80 mm. SAV 43962 - 80 - D Benennung SAV Nr. - A - Flansch

Vierbackenfutter: Vierbackenfutter SAV 439.63 - 100 - SK 30

D =80 mm. SAV 439.63 - 80 - D
Permanent-Rundmagnet:

D = 100 mm. SAV 244.03 - 100 - D
Planscheibe:

D = 90 mm. SAV 439.64 - 90 - D
Sinus-Scheibe mit Klemmvorrichtung:
SAV 43972-T100-S
Spannzange Deckel Nr. 355 E:

D = 1,0 bis 18,0 mm

oder gesamter Satz von D = 3,0 bis 18,0 mm (Satz)
SAV 439.66 - 355E - 4,0

SPANNZANGE DECKEL NR. 355 E SAV 439.66

S 20 x 2, Spannbereich von D = 0,5 mm bis 18,0 mm,

Schritt 0,5 mm steigend. Auch Satzweise (Satz), bestehend aus
31 Spannzangen von 3 mm bis 18 mm Durchmesser lieferbar.

BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Typ - D oder Satz
Spannzange SAV 439.66 - 355 E-4,0

Beispielwerlticke MUTTER FUR SPANNZANGE 470 E SAV 439.68
Fiir alle Gerdite mit Schaublin (Sch) Spindelaufnahme M40 x 1,5
P
__|
Prazisions-Rundschleifgerdit: Steuerung:
BESTELLBEISPIEL —
Lange in mm 130 Breite inmm 230 Benennung SAV Nr. “
Breite in mm 180 Hohe in mm 70 Mutter fir Spannzange SAV 439.68-1
Hohe in mm 112 Tiefe inmm 112
Gesamtlange inkl. Motor in mm 350 Gewicht inkg 2,2
Spindelhshe in mm 67 KORNERSPITZE SAV 439.69
Spindelrundlauf in mm 0,002 Fest, reitstockseitig fir Rundschleifgercite SAV 434.80/SAV 434.82/SAV 434.84
Drehzahl in 1/min 70-430
Gewicht in kg 89
(‘rl--
350 BESTELLBEISPIEL ~
Benennung  SAV Nr. )
"= Kérnerspitze  SAV 439.69
I P i U i IR [P P o
k=3 I KORNERSPITZE SAV 439.70 —
Federnd, reitstockseitig fir Rundschleifgerdte
SAV 434.80/SAV 434.82/SAV 434.84
180 130
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. Benennung  SAV Nr.
Prazisions-Rundschleifgerdt SAV 434.87 Kérnerspitze  SAV 439.70 ;-
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C’[-!
VTP ZUBEHOR RUNDSCHLEIFGERATE/TEILAPPARATE :
: : Sonder-Zubehor -
KORNERSPITZE SAV 439.71
60° Spitzenwinkel, mit Mitnehmer. Spindelseitig mit Flansch. Flanschtypen Schaublin (Sch),
Deckel (D), SK 30 (SK 30), SK 40 (SK 40) lieferbar.
%
g
<
BESTELLBEISPIEL
Benennung  SAV Nr. - Flansch
Kérnerspitze SAV 439.71 - Sch
DREIBACKEN-SCHNELLSPANNFUTTER SAV 439.73
Durchmesser A = 80 mm oder A = 110 mm. %
Flanschtypen Schaublin (Sch), Deckel (D), SK 30 (SK 30), SK 40 (SK 40)
und MK 4 (MK) lieferbar. Ausfihrung mit 6 Backen auf Anfrage lieferbar. o

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A - Flansch
Dreibacken-Schnellspannfutter  SAV 439.73 - 110 - SK 30

)Y NULL-EINSTELLER - DAS ORIGINAL

vertikal und horizontal

SAV 483.0

VERWENDUNG
Zum Einstellen der Werkzeuge (z. B. Fraser) auf ,Null” und zur
Bestimmung des Referenzpunktes der Maschinenspindel. Keine
Beschadigung der Werkzeuge beim Anfahren, keine Fihlerlehre 2
oder Anfahrdorne notwendig. =
=
AUSFUHRUNG -
Federnde Tastfliche und Gehéusekérper aus gehértetem ©
Werkzeugstahl, prézisionsgeschliffen. Lieferung komplett mit Messuhr
(Ablesegenauigkeit 0,01 mm) im Gummi-Aufbewahrungskasten.
o 68
o 45
(}I--
«
I n
Ablesegenauigkeit der Messuhr  inmm 0,01
Héhe Gehduse - Bezugsfléche inmm 49,5
Hohe federnde Tastflache inmm 51,5
Durchmesser Gehduse inmm 68 5 | | l
Durchmesser Tastflache inmm 45 va :’; | I |
o < e —
g R Y
[ -
BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - Typ ////I;(/J/'//{ //‘///5}
Null-Einsteller SAV 483.02 - NE 1 T)'p NE 1 ;-
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M@DTE& @ “ FUR UNSERE KUNDEN
STATIONARE

BEREICHEN DER

SPAN NTECHNIK INDUSTRIE SIND WIR

MEHR ALS NUR
EIN SPANNTECHNIK-

LIEFERANT -
Die Anforderungen des Kunden sind unser Maf3stab: besser, effizienter, sicherer. Unser Anspruch ist mit zeitgemé&fBen
ingenieurwissenschaftlichen Entwicklungs- und Herstellermethoden die optimale Werkstick-Spanntechnik zu entwickeln. WIR SIND PARTNER
4

Unser Angebot umfasst Standard-Spannelemente wie Prazisions-Niederzugspanner, Sinustische fir Schleif- und

Erodieranwendungen. VERTRAUTER UND
Weitere Produkte aus dem Portfolio unserer Partner: BEGEISTE RTER
= hydraulische Spanntechnik fir die spanende Fertigungstechnik

= Werkstick-Spannsysteme | Maschinenschraubstécke MITENTWICKLER.
= Vakuumspanntechnik in Standard- und Sonderausfihrungen

In unserer Entwicklungsabteilung, die auf die mechanische und hydraulische Konstruktion von stationdrer
Werkstickspannung und Vorrichtungen spezialisiert ist, wird gemeinsam mit dem Kunden die jeweils beste Lésung
erarbeitet und mit viel Fachwissen, Erfahrung, handwerklicher Prézision und Qualitdtsbewusstsein umgesetzt.

Vor allem in der vielseitigen Disziplin ,Stationdre Spanntechnik” zeigt sich das ganze Kénnen eines Anbieters:
Fast nichts ist Standard - fast alles muss méglich gemacht werden. Dazu braucht es mehr als theoretische
Konstruktionskenntnisse: Es braucht Gefihl fir unterschiedliche Materialien und ihre Eigenschaften, Versténdnis
fir die Komplexitat von Prozessen und Kreativitét fir das Finden der sichersten Lsung.

HARALD LEIBOLD
LEITUNG STATIONARE SPANNTECHNIK
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SAV
3.  STATIONARE SPANNTECHNIK o

3.1 STANDARD/SCHLEIFSCHRAUBSTOCKE UND m,
SINUSTISCHE OHNE MAGNET ==

SEITE 342 - 347

T

1.3

! SAV-ART.-NR. BEMERKUNGEN SEITE
PRAZISIONS-NIEDERZUG-SPANNER E%
- _ 231.01 Prézision zum Schleifen 342 <
€ e 5 -
{q_"":

231.03 Prézision zum Schleifen 343
B - a 231.10 Rostfreie Variante 343
PRAZISIONS-MINI-NIEDERZUG-SPANNER %
%\f& Aus rostfrei k hi X
W 231.02 us rostfreiem Werkzeugsta 342

STATIONARE SPANNTECHNIK STANDARD -
SCHLEIFSCHRAUBSTOCKE UND SINUSTISCHE OHNE MAGNET

PRAZISIONS-MASCHINEN-SCHRAUBSTOCK
o ? 233.03 Standard mit Spindel 344
5 T
233.10 Rostfreie Ausfilhrung 344 |;E]

PRAZISIONS-SINUSTISCH

2.2

Schwenkung um die Léngs-Achse 346

Schwenkung um die Langs- und Quer-Achse 347

Lo

a
o

power. people. passion.
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C’E
JRVPUPS  PRAZISIONS-NIEDERZUG-SPANNER { O PP  PRAZISIONS-NIEDERZUG-SPANNER ,
. zum prdzisen Spannen, Genauigkeits-Ausfilhrung — y zum prazisen Spannen, Standard-Ausfihrung -
AUSFUHRUNG VERWENDUNG AUSFUHRUNG VERWENDUNG
= aus Werkzeugstahl gefertigt Schleifen, Bohren, Messen = aus Werkzeugstahl gefertigt Schleifen, Bohren, Messen
= Durchgehértet HRC 58-60 4 \ - o E = Durchgehértet HRC 58-60
= Rechtwinkligkeit: 0,003/100 mm OPTIONAL E“;“’ ; / S | = Rechtwinkligkeit: 0,003/100 mm OPTIONAL )
= Parallelitét: 0,003/100 mm Holzaufbewahrungskasten gegen Aufpreis - = Parallelitét: 0,003/100 mm Holzaufbewahrungskasten gegen Aufpreis g
= horizontal und vertikal eingschliffenes Prisma ! \ / . 5 = horizontal und vertikal eingschliffenes
im beweglichen Backen l‘ \ Prisma im beweglichen Backen <
= hdchste Genauigkeit im gespannten Zustand -
durch ,Kraftschlussbriicke” im Unterteil,
gemessene Verformung: + 0,004 mm
T mm | - kg = 1 Best-Nr. 4 C T mm ) — kg = 1 Best-Nr. C
A B C D E Gewicht Holzkasten = A B C D E Gewicht Holzkasten
© 1 .8 e =
73 190 100 70 35 4,6 SAV 539.03 O 34 75 25 35 15 0,4 SAV 539.03 @ w o ° °
98 230 125 80 40 11,4 SAV 539.05 - it - L 45 110 50 45 20 1,0 SAV 539.03 I a L1 -
125 300 160 98 48 18,5 SAV 539.09 ’ 5 70 160 80 62 30 3,3 SAV 539.03 ) (D) = o
150 350 210 100 50 249 SAV 539.09 B A 90 212 120 80 40 6,7 SAV 539.16 B A
120 286 150 90 40 16,8 SAV 539.16
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A Benennung SAV Nr. - A
Prézisions-Niederzug-Spanner  231.01 -73 Prézisions-Niederzug-Spanner  231.03 - 70
«
N
PP PRAZISIONS-MINI-NIEDERZUG-SPANNER 4,05 O PP PRAZISIONS-NIEDERZUG-SPANNER IO
. zum prézisen Spannen kleiner Werkstiicke — . zum prdézisen Spannen, rostfreie Ausfihrung —
AUSFUHRUNG OPTIONAL [ 1 AUSFUHRUNG VERWENDUNG

" WerkzeugstaH rostfrei, gehdrtet
= Durchgehértet HRC 45-55

= Rechtwinkligkeit: 0,004

= Pardllelitat: 0,004

= seitliche Befestigungsbohrungen
= in rostfreier Ausfihrung

VERWENDUNG
Draht- und Senkerodieren, Schleifen,
Bohren, Messen

Holzaufbewahrungskasten gegen Aufpreis

LIEFERUMFANG
= Innensechskantschliissel
= Holzaufbewahrungskasten optional

WerkzeugstoH rostfrei, gehdrfet
Durchgehértet HRC 45-55
Rechtwinkligkeit: 0,003/100 mm
Parallelitat: 0,003/100 mm
horizontal und vertikal eingschliffenes
Prisma im beweglichen Backen

Draht- und Senkerodieren, Schleifen,
Bohren, Messen

OPTIONAL
Holzaufbewahrungskasten gegen Aufpreis

ol
«
C [y}
- - T mm ] — kg - 1 Best-Nr. 4
A B C D E Gewicht Holzkasten
T mm ] kg 4 1 Best-Nr. 4 u.|] / _é’_ 48 150 75 50 25 2,0 SAV 539.03
A B C D E Gewiht ";::“’;':" i O 63 176 90 60 30 33  SAV 53905 () — I
" [ oo |
25 65 20 30 10 013 SAV 539.01 _{P_ _@_@_@_&()_ “5.?_ 73 190 100 70 35 4,3 SAV 539.05 [ S p——
98 245 125 80 40 98 SAV 539.09 1C O
B A B A
BESTELLBEISPIEL BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. Benennung SAVNr. - A

Prézisions-Mini-Niederzug-Spanner  231.02

342

Prézisions-Niederzug-Spanner  231.10 - 73
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SAV SAV

i'-

(0g
PRAZISIONS-MASCHINEN-SCHRAUBSTOCKE m| @ - 2
SAV 233.03 zum prdzisen Spannen, Standard-Ausfihrung, Standard-Ausfihrung SONDER-SCHLEIFVORRICHTUNGEN -
AUSFUHRUNG VERWENDUNG
= aus Werkzeugstahl gefertigt Schleifen, Bohren, Messen
= Durchgehértet HRC 58-60
= Rechtwinkligkeit: 0,005/100 mm OPTIONAL
= Parallelitét: 0,005/100 mm Holzaufbewahrungskasten §
= horizontal und vertikal eingschliffenes gegen Aufpreis

Prisma im beweglichen Backen

Wir entwickeln und fertigen Sonder-Schleifvorrichtungen.
Wir beraten Sie gerne, richten Sie lhre Anfrage an uns.

1.4

T mm ] kg — 1 Best-Nr. 4 c
A B C D E Gewicht Holzkasten Py 4 & 7? L 77 ‘
25 70 25 32 14 0,5 SAV 539.03 a [ L ‘
48 155 60 54 25 19 SAV 539.03 w C D)
63 176 75 60 30 31  SAV539.03 B ~
73 181 75 70 30 4,7 SAV 539.03
88 250 125 73 38 7.7 SAV 539.16
98 250 125 73 38 8,9 SAV 539.16
< > | ‘i* B 4 E
BESTELLBEISPIEL
Benennung SAVNr. - A
Prézisions-Maschinen-Schraubstock  233.03 - 73
«
N

IVESIA] PRAZISIONS-MASCHINEN-SCHRAUBSTOCKE o O] .T1 ()

zum prdézisen Spannen, rostfreie Ausfihrung —

AUSFUHRUNG VERWENDUNG

= Werkzeugstahl rostfrei, gehértet Draht- und Senkerodieren, Schleifen,

= Durchgehértet HRC 45-55 Bohren, Messen

= Rechtwinkligkeit: 0,003/100 mm

= Parallelitat: 0,003/100 mm OPTIONAL

= horizontal und vertikal eingschliffenes Holzaufbewahrungskasten

Prisma im beweglichen Backen gegen Aufpreis

T mm ] — kg — 1 Best-Nr. 4 C GL-
A B C D E Gewicht Holzkasten ~
48 140 70 55 25 26  SAV53903 M E{qaﬂ °
63 172 85 69 30 4,8 SAV 539.03 2 )
73 190 100 78 35 6,6 SAV 539.16
98 230 125 92 40 13,0 SAV 539.16 B

|
< » =1 F—{]
BESTELLBEISPIEL —1

Benennung SAVNr. - A I
Prézisions-Maschinen-Schraubstock  233.10 - 48

344 345




SAV

YL LIRZE PRAZISIONS-SINUSTISCHE

Schwenkung um die Léngs-Achse

AUSFUHRUNG

Schwenkung um die Léings-Achse. Sinustisch-Grundkérper in Stahl-
ausfishrung. Gehdrtet, briniert und prézisionsgeschliffen.
Ausfihrung der Schwenkplatte mit Gewindebohrungen M8 (G). Ab
Grof3e 400 x 200 mm mit T-Nuten (T) gegen Aufpreis mdglich. Me-
chanischer Verstellantrieb alternativ gegen Aufpreis lieferbar. Die
Bauhshe steigt dann bei 0° Schwenkwinkel um ca. 40 mm an. Die
Lieferung erfolgt bis einschlief3lich GréBe 450 x 150 mm in einem
Ho|zc1ufbewuhrungskosten. Mit Sinustabelle von Grad/Minute in mm.

TECHNISCHE DATEN

= Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

= Planparallelitét: + 0,005/100 mm
= Unterlegmaf3 bei 0% 3 mm

= Schwenkbereich: 0° bis 45°

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem Sinus-
prinzip bestimmt. Auf der Schwenkplatte kénnen je nach Werk-
stiick wahlweise Préizisions-Schleifschraubstdcke oder schalt-
bare Permanent-Magnete uufgesefzt werden. Klemmung durch
seitliche Befestigungsschere und an den oberen Lagerschalen.

B A
L ]. 1 L 1
o f AN ) iy
3 i —— s R g |
w L i ]
F C
D
Oberplatte fir Ausfihrung mit 18 Oberplatte fisr Ausfi.ihruné;
T-Nuten (T) ab GréB3e 400 mit Gewindebohrungen (G)
9
ﬁhl N
\« ————————————————— ] ® ]
— ® °
= ® °
e ———————— )
___________________ -
— B ® e
G| H
[ mm 1 ke
A B C D E F G H | J L M N  Gewicht
100 50 100 95 47 65 12,5 12,5 25 12,5 3,0
160 160 160 205 47 175 20 20 20 20 9,0
175 100 175 145 47 115 20 22,5 20 30 7,5
250 150 250 195 52 165 25 25 25 25 14,0
350 150 350 195 60 165 25 25 25 25 - - - 26,0
400 200 400 245 60 215 25 25 25 25 50 100 2 37,0
450 150 450 195 60 165 25 25 25 25 35 80 2 33,5
500 200 500 245 65 215 25 25 25 25 50 100 2 48,5
600 300 600 345 70 315 25 25 25 25 50 100 3 90,0

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A - Ausfishrung
Prazisions-Sinustisch  SAV 235.71 - 600 - G
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M8

[ N

SAV

VDL NsY PRAZISIONS-SINUSTISCHE

AUSFUHRUNG

Schwenkung um die Léings- und Quer-Achse. Sinustisch-Grundkérper
in Stahlausfishrung. Gehértet, briiniert und préizisionsgeschliffen.
Ausfihrung der Schwenkplatte mit Gewindebohrungen M8 (G). Ab
Grof3e 400 x 200 mm mit T-Nuten (T) gegen Aufpreis méglich.
Mechanischer Verstellantrieb alternativ gegen Aufpreis lieferbar. Die

Schwenkung um die Langs- und Quer-Achse

Bauhshe steigt dann bei 0° Schwenkwinkel pro Achse um ca. 40 mm an.

Die Lieferung erfolgt bis einschlieSlich Graf3e 400 x 200 mm in einem
Ho|zuufbewohrungskqsfen. Mit Sinustabelle von Grad/Minute in mm.

TECHNISCHE DATEN

= Winkelgenauigkeit: + 5 sec.

= Planparallelitét: + 0,005/100 mm

= Unterlegmaf3 bei 0% 3 mm

= Schwenkbereich lange Achse: 0° bis 45°
= Schwenkbereich kurze Achse: 0° bis 30°

ANWENDUNG

Die Winkel werden mit Hilfe der Endmaf3e nach dem Sinusprinzip
bestimmt. Fiir Werkstiicke mit zwei Arbeitsebenen geeignet. Die
Klemmung erfolgt iiber seitlich angebrachte Befestigungsschere und
die oberen Lagerschalen.

A B
, . mel oL ———2]) -
@ &// } @ ‘I T T T T T } -'_8
; : = | &
I
F F
C D
Oberplatte fiir Ausfﬁhrung Oberplatte firr Ausfishrung mit
mit T-Nuten (T) ab GroB3e 400 18 Gewindebohrungen (G)
9
ﬁhl N
\ —————————————————— ] ® ®
___________________ q
2 a L] L]
_______________ i
S g ® ®
G| H
I o 1 ke
A B C D ES F G H | J L M N  Gewicht
160 160 160 205 75 175/145 20 20 20 20 12,0
250 150 250 195 80 165/220 25 25 25 25 17,5
350 150 350 195 96 165/315 25 25 25 25 - - - 36,0
400 200 400 245 96 215/365 25 25 25 25 50 100 2 52,0
450 300 450 345 96 315/415 25 25 25 25 50 100 3 84,0

BESTELLBEISPIEL
Benennung SAV Nr. - A - Ausfithrung
Prazisions-Sinustisch  SAV 235.72 - 450 -G
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3. STATIONARE SPANNTECHNIK P Clm
3.2 SONDERLOSUNGEN (VORRICHTUNGSBAU) I 2
SEITE 350 - 355
BENENNUNG SEITE
% — E%
Q Vakuum-Spannvorrichtung fir Magnesium-Druckgussteile 350
' <
realiilt > | -
L8 Vakuum-Spannvorrichtung fir Aluminium-Platten 350
Hydraulische 2-Fach Spannvorrichtung 351
Hebel-Spannvorrichtung mit Spanndorn 351 %
Hydraulische 4-Fach Spannvorrichtung auf 2-Fach Teilapparat 352 ;’
2-Fach Spannvorrichtung 352
Hydraulische 4-Fach Spannvorrichtung 353
6-Fach Spannvorrichtung 353 @
«
N
Hydraulische Spannvorrichtung 354
2-Fach Spannvorrichtung 354
4-Fach Spannvorrichtung 355 5
__|
=
]

| R . 4-Fach Spannvorrichtung 3%

STATIONARE SPANNTECHNIK
SONDERLOSUNGEN (VORRICHTUNGSBAU)

power. people. passion.
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C’E
- = =
VAKUUM-SPANNVORRICHTUNG i HYDRAULISCHE 2-FACH SPANNVORRICHTUNG i 2
fir Magnesium-Druckgussteile
GROSSE GROSSE
Lénge 1600 mm 800 x 400 x 400 mm
WERKSTUCK WERKSTUCK
Automotive Teile Automotive Teile §
BEARBEITUNG BEARBEITUNG <
Frasen, Bohren Frasen, Bohren, Gewindeschneiden -
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG
Pneumatische Zentrierung und Positionierung, = Schwenk-Kippvorrichtung
inkl. Pneumatik-Steverung = 4,5-Achs-Bearbeitung mit NC-Teilapparat
und klemmbaren Gegenlager
= Drehdurchfihrungen pneumatisch/hydraulisch
= Endlagenabfrage der Kippstellungen %
o
«
N
VAKUUM-SPANNVORRICHTUNG '3 HEBEL-SPANNVORRICHTUNG ")
fir Aluminium-Platten mit Spanndorn
GROSSE GROSSE
1100 x 750 mm 450 x 450 x 480 mm P
_[I
WERKSTUCK WERKSTUCK 3
Automotive Teile Flansch -
(]
BEARBEITUNG BEARBEITUNG
Frdsen, Bohren Frdsen, Bohren

BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG
= Hydraulische Vor-Spannung = Spannvorrichtung mit Sonder-Hebelspanner,
= Hauptspannung mittels Vakuum hydraulisch

= integrierter Sonder-Gleitbacken-Spanndorn
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SAV SAV

i'-

HYDRAULISCHE 4-FACH SPANNVORRICHTUNG

-10
-lf.)

HYDRAULISCHE 4-FACH SPANNVORRICHTUNG

auf 2-fach Teilapparat -
GROSSE GROSSE T
800 x 550 x 420 mm 620 x 400 x 350 mm
WERKSTUCK WERKSTUCK
Aluminium-Gehéuse Stahlschmiedeteile, Automotive Teile §
BEARBEITUNG BEARBEITUNG <
Frasen, Bohren, Spinde|n Frasen, Bohren —

BESCHREIBUNG

= 2-Achs-Teilappart mit 4 NC-Achsen

= Je 3 Stiick Sonder-Schwenkspanner

= Werkstiick-Auflagekontrolle Gber Airsensoring
= Grundkdrper aus hochfestem Alu, hardcoatiert

BESCHREIBUNG
Auflagekontrolle und Spannkontrolle
integriert fir automatische Beladung

«
N
2-FACH SPANNVORRICHTUNG ) 6-FACH SPANNVORRICHTUNG N
GROSSE GROSSE
2400 x 1150 x 720 mm 950 x 450 x 450 mm d[l
__|
WERKSTUCK WERKSTUCK 3
Magnesium Automotive Chassisteile Aluminium-Druckgussteile -
[y}

BEARBEITUNG
Fréisen, Bohren, Spindeln

BEARBEITUNG
Fréisen, Bohren, Spindeln

BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG
= NCTeilapparat (NC-Achse 360°) = Andriicken der Werkstiicke mit Schwenkspanner-
= Gegenlager mit hydraulischer Klemmung und Pendelspannpratze

Mehrfach-Drehdurchfishrung fir Hydraulik und
Pneumatik

= Werkstiick-Auflagekontrolle Gber Airsensoring

= Basisvorrichtung ausgefihrt als Schweif3konstruktion
mit Quadratrohr-Profilen

= Staudruck-Abfrage der gedffneten Stellung der
Andruckzylinder

= Seitliche ,schwimmende” Spannung der Werksticke,
Spannung selbsthemmend
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SAV

HYDRAULISCHE SPANNVORRICHTUNG

GROSSE
2000 x 400 x 400 mm

WERKSTUCK
Zahnstangen

BEARBEITUNG
Montage

BESCHREIBUNG
Einsatz zur Montage von Zahnstangen-
Teilsticken auf Linearfihrungen

-lﬂ

2-FACH SPANNVORRICHTUNG

GROSSE
Durchmesser 396 mm

WERKSTUCK
Aluminium-Druckgussteile

BEARBEITUNG
Fréisen, Bohren, Spindeln

BESCHREIBUNG

Spannen mit Schwenkspannern, hydraulisch
Gefederte konische Bolzen zur Positionierung
Werkstiickabfrage Gber Airsensorik-Bolzen
Hydraulische Abstiitzelemente
Spannfutterkérper aus hochfestem Aluminium,
hardcoatiert

354

-1’.)

SAV

4-FACH SPANNVORRICHTUNG

GROSSE
630 x 450 x 350 mm

WERKSTUCK
Aluminium-Druckgussteile, Spannlage 1

BEARBEITUNG
Frésen, Bohren, Spindeln

BESCHREIBUNG

= Spannen mit Sonder-Schwenkspannern,
hydraulisch

= X-Y-ausrichtbare Spann-Nester fir
Doppelspindel-BAZ

= Wechselteile fir verschiedene Werkstiicke

= Hydraulische Abstijtzelemente

-11.)

4-FACH SPANNVORRICHTUNG

GROSSE
630 x 450 x 350 mm

WERKSTUCK
Aluminium-Druckgussteile, Spannlage 2

BEARBEITUNG
Fréisen, Bohren, Spindeln

BESCHREIBUNG

= Spannen mit Sonder-Schwenkspannern,
hydraulisch

= X-Y-ausrichtbare Spann-Nester fir
Doppelspindel-BAZ

= Wechselteile fir verschiedene Werkstiicke

= Hydraulische Abstijtzelemente

355
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SARIENE

UMLAUFENDE
SPANNTECHNIK

Ob runde oder kubische Werkstiicke, ob konventionelle oder zyklengesteuerte Maschinen: Bei unseren Produkten
der umlaufenden Spanntechnik garantieren wir fir minimale Ristzeiten, héchste Effizienz und Flexibilitat.

Wir bieten ein breites Spektrum an Backenfuttern und Zubehér, Spannfuttern, Spanndornen und Vakuumspanntechnik
in Standard- als auch Sonderausfihrungen.

Egal, fir welche Aufgabenstellung - wir arbeiten immer

= absolut wirtschaftlich und nutzenbezogen

= werkstick- und prozessorientiert

= hoch prazise

= schnell und flexibel dank eigener Entwicklung und Produktion

Spannlésungen von SAV zum Drehen, Schleifen und Frésen sind somit garantiert

= verschleiB3- und wartungsarm

= intelligent kombinierbar und automatisierbar

= adaptierbar auf jede Spindel speziell fir Ihre Maschine
= als intelligente Komplettlésung durchdacht

356

“ VOM STANDARD BIS

ZUR KOMPLEXEN
INTEGRATION

IN BESTEHENDE
APPLIKATIONEN:

WIR FINDEN FUR JEDE
ANFORDERUNG DIE
IDEALE LOSUNG.

VERTRAUEN SIE
MIT SAV AUF
DEN EXPERTEN!

KLAUS KRAYL
LEITUNG UMLAUFENDE SPANNTECHNIK
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4. UMLAUFENDE SPANNTECHNIK ,"»I S Clm
41  SONDERLOSUNGEN 28 _-
S
SEITE 360 - 367
BENENNUNG SEITE
:
Kraftbestdtigte Lésungen (Bauformen) 360
<
Sonder-Spannfutter 361
3-Finger-Spannfutter 362
3-Finger-Spannfutter mit Zentriertechnik 362 %
o
Zentrier- und Planspannfutter — radial verschiebbar 363
Ausgleichsfutter mit gefederten Zentrierstiften — Hydraulischer Kugelbolzen 363
Hydraulisches 3-Backen-Futter 364
Hinterendfutter 364 o
N
3-Backen-Hebelfutter mit Axialanzug 365
2+2 Backenfutter fir Automobil-Teile 365
4
I\ " = Sonder-Spannfutter Konsolfutter 366 -
: [y}
Sonderspannvorrichtung in Spezialausfihrung zur Stirnseitenbearbeitung 366
Zentrier-Spannvorrichtung mit Vakuum 367
g
Zentrier-Spannvorrichtung mit Axialer Spannung 367
N
o

power. people. passion.
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SAV

KI}AFTBESTI\TIGTE LOSUNGEN SR
Bauformen
SCHRAGBOLZENFUTTER FINGERFUTTER

= Prazisionsspannung mit
Punktauflage/Punktspannung,
kein Planziehen unebener Teile

= extreme Zerspanung

6-BACKEN-HEBEL-

AUSGLEICHSFUTTER

= verformungsarmes
Spannen von Ringen

AUSGLEICHSFUTTER =
= Wellenspannung mit Zentrumsversatz :

KLAUENKASTEN
= Grof3teilebearbeitung

ZENTRIER- UND PLANSPANNFUTTER
= Feindrehbearbeitung

360

SAV

SONDER-SPANNFUTTER

fur Pipeline-Rohre

GROSSE
Durchmesser: 1140 mm

WERKSTUCK
Rohre fir die Erdélindustrie

BEARBEITUNG
Rohrendenbearbeitung
(Anplanen, Fasen und Gewindeschneiden)

BESCHREIBUNG

= Vorder- und Hinterendfutter fiir Sonder-
Drehmaschinen zur Rohrendenbearbeitung

= Hydraulisches 12-Punkt-Spannfutter, umstellbar
von zentrisch auf ausgleichend spannend

= Vorderendfutter zuséitzlich mit integrierter Vorzentrierfunktion
in einer Ebene vor den Spannbacken

= Zentrierbacken fahren nach dem Zentrieren vollstéindig
hinter die Planfléiche des Futterkdrpers zuriick

TECHNISCHE DATEN

= Spannbereich: 6 1/2 - 16"
= Spannkraft: 40000 daN

= Max. Drehzahl: 500 U/min

Kraft und Genauigkeit = Hinterendfutter

ausgelegt for \Werkstiick und Prozess

280 mm 650 mm

21140 mm

~ 3500 kg

361

Vorderendfutter

T

max.

1.4

2.2

3
<3

3.1

olmm

3.2




SAV SAV

T

(og
I [

3-FINGER-SPANNFUTTER :';(u)% ZENTRIER- UND PLANSPANNFUTTER :}cﬂ% )

mit Schrégbolzen radial verschiebbar -
GROSSE GROSSE
Durchmesser: 315 mm T Ty Durchmesser: 630 mm
WERKSTUCK WERKSTUCK
Gleitringe Blechgehduse §
BEARBEITUNG BEARBEITUNG <
Schleifen Drehen (Innen- und AuBenkontur), Bohren —_
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG

= 3-Finger-Spannfutter (Schragfinger)

= Spannen der Axialzugscheibe des
Spannfutters durch Elektromagnet

= Entspannen des Spannfutters mit Druckfedern

= Spannfutterkdrper aus hochfestem
Aluminium, hardcoatiert und unmagnetisch

= Baukasten zum flexiblen Spannen von Teilefamilien

«
N
I I
3-FINGER-SPANNFUTTER :}D{: AUSGLEICHSFUTTER MIT GEFEDERTEN ZENTRIERSTIFTEN %(D)i:
mit Zentriertechnik hydraulischer Kugelbolzen
GROSSE GROSSE
Durchmesser: 315 mm Durchmesser: 200 mm e
|

WERKSTUCK WERKSTUCK 3

Planzahnscheiben Aluminiumscheiben -
(]

BEARBEITUNG BEARBEITUNG

Axial- und Radial-Rundschleifen Drehen Plan- und Auf3en

BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG

= 3-Finger-Spannfutter (Axialfinger) = Verformungsarmes Spannen durch

= 3-synchronisierte, klemmbare Formbolzen hydraulischen Ausgleich

zum Positionieren in der Zahnliicke = Aufnahme in Postionierstiften

= Schnelles Umristen auf 2 Werkstiicke ol mm

= Werkstiick mit Harteverzug: Aufmaf3e werden vermittelt o
)
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SAV SAV

T

(0g
HYDRAULISCHES 3-BACKEN-FUTTER :-}D{:- 3-BACKEN-HEBELFUTTER :;(D)i:- )
ausgleichend - mit Axialanzug - -
GROSSE GROSSE
Durchmesser: 315 mm Durchmesser: 420 mm
Spannbereich: 150 - 225 mm Hehe: 180 mm
Spannkraft: 14000 daN
WERKSTUCK :
WERKSTUCK Aluminium-Druckgussdeckel
Rohre fir die Erdslindustrie <
BEARBEITUNG -
BEARBEITUNG Drehen

Zentrieren von Rohren vor dem
(ausgleichenden) Spannen auf Sonder-
Drehmaschinen zur Rohrendenbearbeitung

BESCHREIBUNG

= 2 konisch federnde Aufnahmen
= 3 Spannhebel mit Axialanzug
BESCHREIBUNG = Integrierte Spildisen durch die Spindel des Drehzentrums
= Hydraulisches 3-Backen-Hebelfutter,

AuBen- und Innenspannung

o
N
[ [
HINTERENDFUTTER :}D{: 2+2 BACKENFUTTER :}D{:
zentrisch und ausgleichend fiir Automobil-Teile
GROSSE GROSSE
Durchmesser: 630 mm Durchmesser: 400 mm e
Spannbereich: 2 3/8" - 7* > =
Spannkraft: 18000 daN s WERKSTUCK <
Max. Drehzahl: 1000 U/min Differentialgehduse 3 -
[y
WERKSTUCK BEARBEITUNG
Rohre fiir die Erdslindustrie Drehen der Kugelform
BEARBEITUNG BESCHREIBUNG
Rohrendenbearbeitung = 2+2 Backenfutter mit Axialandriicker
(Anplanen, Fasen und Gewindeschneiden) und Radialausrichteinheit
BESCHREIBUNG ol mm
= Hydraulisches Spannfutter, umstellbar, zentrisch
. N
und ausgleichend Spannen P
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SAV SAV

T

(og
[ [

SONDER-SPANNFUTTER :-}D{:- ZENTRIER-SPANNVORRICHTUNG :}D)% )

Konsolfutter mit Vakuum -
GROSSE GROSSE
Durchmesser: 250 mm 700 x 700 x 420 mm
WERKSTUCK WERKSTUCK
Automobil-Teile Kohlefaser-Bremsscheiben §
BEARBEITUNG BEARBEITUNG <
Drehen Frasen, Bohren, Spinde|n —
BESCHREIBUNG BESCHREIBUNG

= 3-Backenzentrierung von Innen und Aussen
= 1 pneumatischer Ausrichter (Indexer)

= Werkstiick-Auflageringe mit Vakuumtaschen
= Absaugkandle fir Kohelfaserstaub

= Hydraulische Spannung auf
seitliche Flanschfléche

«
N
SONDERSPANNVORRICHTUNG IN SPEZIALAUSFUHRUNG 52 ZENTRIER-SPANNVORRICHTUNG 53
zur Stirnseitenbearbeitung J mit axialer Spannung J
GROSSE GROSSE
Durchmesser: 280 mm 600 x 600 x 410 mm
Hoshe: 500 mm =
WERKSTUCK =
WERKSTUCK Gussringe -
Wellen, Injektorksrper o
BEARBEITUNG
BEARBEITUNG Fréisen mit Satzscheibenfrdser
Schleifen der Planfléche
BESCHREIBUNG
BESCHREIBUNG = 4-Backenzentrierung von Innen
= Spannvorrichtung zum Spannen = 4 axiale Schwenkspanner mit Pendelpratzen
rotationssymmetrischer Werkstiicke = Backenschnellwechsel
= Vorrichtungsklappe zum leichteren = Werkstiickauflage-Schnellwechsel ol mm
Einlegen des Werkstiickes o
(3]
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SAV

ALLGEMEINE

GESCHAFTSBEDINGUNGEN

Stand: Juni 2018

ALLGEMEINES, GELTUNGSBEREICH

Die Rechtsbeziehungen zwischen dem Verkdaufer (SAV GmbH) und
Kunden (nachfolgend ,Ké&ufer”) richten sich nach diesen Allgemei-
nen Geschéftsbedingungen (nachfolgend ,AGB"). Die AGB gelten
nur gegeniber natirlichen oder juristischen Personen oder rechts-
fahigen Personengesellschaften, die bei Abschluss des Vertrags in
Ausiibung ihrer gewerblichen oder selbsténdigen beruflichen Ta-
tigkeit handeln (Unternehmer im Sinne von § 14 Abs. 1 BGB) oder
gegeniiber juristischen Personen des 6ffentlichen Rechts oder &ffent-
lich-rechtlichen Sondervermégens.

Die AGB gelten insbesondere fiir Vertrége iber den Verkauf und/
oder die Lieferung beweglicher Sachen (nachfolgend ,Ware")
ohne Riicksicht darauf, ob der Verkdufer die Ware selbst herstellt
oder bei Zulieferern einkauft (§§ 433, 650 BGB) sowie fir Werk-
vertrége (§ 631 BGB). Die AGB gelten in ihrer jeweiligen Fassung
als Rahmenvereinbarung auch fir kiinftige Vertrége iber den Ver-
kauf und/oder die Lieferung beweglicher Sachen mit demselben
Kéufer, ohne dass der Verkéufer in jedem Einzelfall wieder auf sie
hinweisen miisste; Gber Anderungen der AGB wird der Verkéufer
den Kaufer in diesem Fall unverziiglich informieren. Solche Ande-
rungen erlangen Geltung zwischen Verkéufer und Kunde, wenn der
Ké&ufer der Geltung nicht innerhalb von einem Monat nach Zugang
der Anderungsmitteilung widerspricht und der Verkéufer auf diese
Folge des Unterlassens eines Widerspruchs in der Anderungsmit-

teilung hinweist.

Abweichende, entgegenstehende oder ergénzende Allgemeine
Geschéftsbedingungen des Kéufers werden nur dann und insoweit
Vertragsbestandteil, als der Verkdufer ihrer Geltung ausdriicklich
schriftlich zugestimmt hat. Dieses Zustimmungserfordernis gilt auch
dann, wenn der Verkéufer in Kenntnis entgegenstehender oder von
diesen Bedingungen abweichender Bedingungen des Kaufers die

Lieferung an den Kaufer vorbehaltlos ausfihrt.

Im Einzelfall getroffene, individuelle Vereinbarungen mit dem Kéu-
fer (einschlieBlich Nebenabreden, Ergénzungen und Anderungen)
haben in jedem Fall Vorrang vor diesen AGB.

Rechtserhebliche Erklarungen und Anzeigen, die nach Vertrags-
schluss vom Kéufer gegeniiber dem Verkéufer abzugeben sind
(z.B. Fristsetzungen, Méangelanzeigen, Erklarung von Ricktritt oder
Minderung), bediirfen zu ihrer Wirksamkeit der Schriftform (E-Mail
ausgeschlossen).

Hinweise auf die Geltung gesetzlicher Vorschriften haben nur klar-
stellende Bedeutung. Auch ohne eine derartige Klarstellung gelten
daher die gesetzlichen Vorschriften, soweit sie in diesen AGB nicht

unmittelbar abgedndert oder ausdricklich ausgeschlossen werden.

ANGEBOT UND ANGEBOTSUNTERLAGEN,
KUNDIGUNG

Die Angebote des Verkéufers sind freibleibend und unverbindlich.
Dies gilt auch, wenn der Verkéufer dem Kéufer Kataloge, Abbil-
dungen, technische Dokumentationen (z.B. Zeichnungen, Pléne,
Berechnungen, Kalkulationen, Verweisungen auf DIN-Normen),
sonstige Produktbeschreibungen oder Unterlagen — auch in elekt-
ronischer Form — iiberldsst, an denen sich der Verkdaufer Eigentums-
und Urheberrechte vorbehdlt. Der Kéufer darf diese Gegenstdnde
ohne ausdriickliche Zustimmung des Verkéufers weder als solche

2.2

2.3.

24.

2.5.

2.6.

3.2.

3.3.
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noch inhaltlich Dritten zugénglich machen, sie bekannt geben, 34.

selbst oder durch Dritte nutzen oder vervielféltigen. Er hat auf Ver-
langen des Verkdufers diese Gegenstdnde vollstdndig an diesen
zuriickzugeben und eventuell gefertigte Kopien zu vernichten,
wenn sie von ihm im ordnungsgeméfien Geschaftsgang nicht mehr
bendtigt werden oder wenn Verhandlungen nicht zum Abschluss

eines Vertrages fihren.

Die Bestellung der Ware durch den Kéufer gilt als verbindliches

Vertragsangebot. 3.5.

Die Annahme kann entweder schriftlich (z.B. durch Auftragsbestdti-
gung) oder durch die Auslieferung der Ware an den Kéufer erklért
werden. Schweigen auf eine Bestellung bedeutet unter keinen Um-

stdnden eine Annahme.

3.6.

Der Verkéufer ist berechtigt, die Annahme einer Bestellung des
Kaufers abzulehnen, insbesondere wenn erkennbar wird, dass der
Zahlungsanspruch des Verkéufers aus dem Einzelvertrag durch
mangelnde Leistungsfahigkeit des Kaufers bei Annahme der Bestel-
lung geféhrdet wéire. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn die
Kreditwiirdigkeit des Kunden von der Euler Hermes Forderungsma-
nagement Deutschland GmbH mit ,Hohes Risiko” (Bewertungsstufe
7 oder schlechter) bewertet wird oder ein sonstiger Grund im Sinne

des § 321 Abs. 1 BGB vorliegt.

Eine Uberpriifung der Vorgaben in einer Bestellung auf Urheber-

oder sonstige Schutzrechtsverletzungen hat durch den Kéufer zu 4.
erfolgen. Erkennt der Verkdufer, dass die Vorgaben des Kéufers
oder deren Umsetzung Schutzrechte Dritter verletzen, kann der Ver-
kaufer von dem Auftrag zuriickireten oder — im Falle eines Daver-
schuldverhdlinisses oder in Vollzug gesetzten Vertrages — den

Aufirag fristlos kiindigen.

4.2.

Der Verkéufer ist zur fristlosen Kindigung des Vertrages berechtigt,

wenn ein wichtiger Grund hierfir vorliegt. Ein wichtiger Grund liegt

insbesondere dann vor, wenn nach Vertragsschluss erkennbar wird, 4.3.

dass die vertraglichen Zahlungsanspriiche des Verkéufers durch
mangelnde Leistungsfahigkeit des Kunden geféhrdet werden. Ge-
setzliche Leistungsverweigerungs-, Kindigungs- und Ricktrittsgrin-
de bleiben unberihrt.

PREISE UND ZAHLUNGSBEDINGUNGEN

Sofern im Einzelfall nichts anderes vereinbart wird, gelten die je-
weils zum Zeitpunkt des Vertragsschlusses aktuellen Preise des

Verkdufers, und zwar ab Lager, inklusive Verpackung. Die Preise
verstehen sich zuziiglich der jeweils geltenden gesetzlichen Um-

satzstever.

Beim Versendungskauf (Ziffer 5.1. dieser AGB) trégt der Kaufer zu-
satzlich die Transport- bzw. Versandkosten ab Lager und die Kosten
einer ggf. vom Kdufer gewiinschten Transportversicherung. Etwaige
Zslle, Gebihren, Steuern und sonstige 6ffentliche Abgaben trégt
der Kaufer.

Der Kaufpreis ist fallig und zu zahlen innerhalb von 5 Tagen ab
Versendung der Ware. Bei Vertrégen mit einem Lieferwert von
mehr als 5.000,00 EUR ist der Verkéufer jedoch berechtigt, eine
Anzahlung i.H.v. 1/3 des Kaufpreises zu verlangen. Die Anzah-
lung ist féllig und zu zahlen innerhalb von 5 Tagen ab Rech-

nungsstellung. 4.4.

SAV

Mit Ablauf der vorstehenden Zahlungsfrist kommt der K&ufer in
Zahlungsverzug. Der Kaufpreis ist wéhrend des Verzugs zum je-
weils geltenden gesetzlichen Verzugszins, mindestens aber in Héhe
von 9 Prozentpunkten iber dem jeweiligen Basiszinssatz der Euro-
péischen Zentralbank zu verzinsen. Gegeniiber Kaufleuten bleibt
der Anspruch des Verkaufers auf den kaufmdnnischen Falligkeits-
zins (§ 353 HGB) unberihrt. Der Verkdufer behdlt sich die Geltend-

machung eines weitergehenden Verzugsschadens vor.

Dem Kéufer stehen Aufrechnungs- oder Zuriickbehaltungsrechte
nur insoweit zu, als sein Anspruch rechtskraftig festgestellt oder un-
bestritten ist. Bei Mdngeln der Lieferung bleiben die Gegenrech-
te des Ké&ufers insbesondere gem. Ziffer 7.6. Satz 2 dieser AGB

unberihrt.

Wird nach Abschluss des Vertrags erkennbar, dass der Anspruch
des Verkéufers auf den Kaufpreis durch mangelnde Leistungsfahig-
keit des Kaufers geféhrdet wird (z.B. durch Antrag auf Eréffnung
eines Insolvenzverfahrens), so ist der Verkdufer nach den gesetzli-
chen Vorschriften zur Leistungsverweigerung und - gegebenen-
falls nach Fristsetzung — zum Riicktritt vom Vertrag berechtigt

(§ 321 BGB). Bei Vertréigen iber die Herstellung unvertretbarer
Sachen (Einzelanfertigungen), kann der Verkaufer den Ricktritt so-
fort erklgren; die gesetzlichen Regelungen iber die Entbehrlichkeit

der Fristsetzung bleiben unberihrt.

LIEFERFRIST UND LIEFERVERZUG

Die Lieferfrist wird individuell vereinbart, andernfalls vom Verk&ufer
bei Annahme der Bestellung nach billigem Ermessen festgesetzt.
Sofern dies nicht der Fall ist, betrdgt die Lieferfrist 8 Wochen ab
Vertragsschluss. Die Lieferung erfolgt ,ab Werk”.

Teillieferungen sind in zumutbarem Umfang zuldssig. Sie werden

gesondert in Rechnung gestellt.

Sofern der Verkaufer verbindliche Lieferfristen aus Griinden, die er
nicht zu vertreten hat, nicht einhalten kann (z.B. Nichtverfigbarkeit
der Leistung, Betriebsstérungen aller Art, Unmdglichkeit der Her-
stellung der Ware auf den géngigen Maschinen, Schwierigkeiten
in der Material- oder Energiebeschaffung, Transportverzégerun-
gen, Streiks, rechtméBige Aussperrungen, Mangel an Arbeitskraf-
ten, Mangel an Energien oder Rohstoffen, Schwierigkeiten bei der
Beschaffung von notwendigen behérdlichen Genehmigungen, be-

hérdliche MaBnahmen oder die ausbleibende, nicht richtige oder

nicht rechtzeitige Belieferungen durch Lieferanten), wird der Verkéau-

fer den Kéufer hieriber unverziiglich informieren und gleichzeitig
die voraussichtliche, neue Lieferfrist mitteilen. Ist die Leistung auch
innerhalb der neuen Lieferfrist nicht verfigbar, ist der Verkaufer be-
rechtigt, ganz oder teilweise vom Vertrag zuriickzutreten, wenn er
den Kéufer iiber die Nichtverfiigbarkeit auch innerhalb der neuen
Lieferfrist unverziiglich informiert; eine bereits erbrachte Gegenleis-
tung des Kéufers wird der Verkéufer unverziglich erstatten. Als Fall
der Nichtverfigbarkeit der Leistung in diesem Sinne gilt insbeson-
dere die nicht rechtzeitige Selbstbelieferung durch den Zulieferer
des Verkéufers, wenn der Verkéaufer ein kongruentes Deckungsge-
schaft abgeschlossen hat, weder den Verkdufer noch den Zulieferer
ein Verschulden trifft oder der Verkaufer im Einzelfall zur Beschaf-
fung nicht verpflichtet ist.

Der Eintritt des Lieferverzugs des Verkéufers bestimmt sich nach
den gesetzlichen Vorschriften. In jedem Fall ist aber eine Mahnung

durch den Kaufer erforderlich.

4.5.
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Der Kdufer ist unbeschadet der gesetzlichen Voraussetzungen zum
Ricktritt nur berechtigt, wenn der Verkaufer die Nichteinhaltung
des Liefertermins zu vertreten hat und/oder der Kaufer dem Verkdu-

fer erfolglos eine angemessene Nachfrist gesetzt hat.

Die Rechte des Kéufers gem. Ziffer 8 dieser AGB und die gesetzli-

chen Rechte des Verkdufers insbesondere bei einem Ausschluss der
Leistungspflicht (z.B. aufgrund Unméglichkeit oder Unzumutbarkeit
der Leistung und/oder Nacherfiillung) bleiben unberiihrt.

LIEFERUNG, ERFULLUNGSORT GEFAHRUBERGANG,
ABNAHME, ANNAHMEVERZUG

Die Lieferung erfolgt ab Lager. Erfillungsort ist der Sitz des Verkéu-
fers. Auf Verlangen und auf Kosten und Gefahr des Kaufers wird
die Ware an einen anderen Bestimmungsort versandt (Versendungs-
kauf). Soweit nicht etwas anderes vereinbart ist, ist der Verkdufer
berechtigt, die Art der Versendung (insbesondere Transportunter-

nehmen, Versandweg, Verpackung) selbst zu bestimmen.

Beizustellende Werkzeuge, Formen, Einrichtungen, Modelle, Mon-
tageteile und sonstige Fertigungsmittel (zusammen ,Werkzeuge”)
sind dem Verkdufer kostenlos, spesenfrei und rechtzeitig zu iber-
lassen, ohne dass der Verkdufer fir deren Verschlechterung oder
Untergang haftbar wird. Trotz Aufforderung zur Abholung binnen
einer vom Verkdufer gesetzten, angemessenen Frist nicht abgeholte
Werkzeuge oder bezahlteWare darf der Verkdaufer kostenpflichtig
vernichten.

Ist eine Abnahme im Sinne der gesetzlichen Vorschriften notwen-
dig, so hat der Kéufer das fertiggestellte und abnahmereife Werk
nach Aufforderung bzw. der Mitteilung der Fertigstellung durch den
Verkéufer abzunehmen. Verweigert der Kéufer die Abnahme, so
hat er demVerkdufer unverziiglich, spétestens aber innerhalb von
14 Werktagen nach Bereitstellung des Werkes, die Méngel schrift-

lich anzuzeigen.

Verweigert der Kéufer die Abnahme nicht binnen der vorgenannten
Frist unter Nennung mindestens eines Mangels, so gilt das Werk
als abgenommen. Dies gilt auch bei Inbetriebnahme bzw. Inbe-
nutzungnahme des Werkes. Bei unwesentlichen Méngeln darf der
Kaufer die Abnahme nicht verweigern.

Die Gefahr des zufélligen Untergangs und der zufélligen Ver-
schlechterung der Ware geht spatestens mit der Ubergabe auf den
Kaufer Gber.

Beim Versendungskauf geht jedoch die Gefahr des zufélligen
Untergangs und der zufélligen Verschlechterung der Ware sowie
die Verzdgerungsgefahr bereits mit Auslieferung der Ware an den
Spediteur, den Frachtfilhrer oder die sonst zur Ausfishrung der Ver-
sendungbestimmten Person oder Anstalt iber (maBgeblich ist der
Beginn des Verladevorgangs). Soweit eine Abnahme vereinbart
ist, ist diese fir den Gefahrilbergang maBgebend. Der Uberga-
be bzw. Abnahme steht es gleich, wenn der Kaufer im Verzug der

Annahme ist.

Kommt der Kéufer in Annahmeverzug, unterl@sst er eine Mitwir-
kungshandlung oder verzégert sich die Lieferung des Verkéufers
aus anderen, vom Kdufer zu vertretenden Griinden, so ist der Ver-
kaufer berechtigt, Ersatz des hieraus entstehenden Schadens ein-
schlieBBlich Mehraufwendungen (z.B. Lagerkosten) zu verlangen.
Hierfir berechnet der Verkdufer eine pauschale Entschddigung in

Hahe von 0,25 % des Rechnungsbetrages fiir jede vollendete
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Kalenderwoche, beginnend mit dem Ablauf der Lieferfrist bzw. —
mangels einer Lieferfrist — mit der Mitteilung der Versandbereit-
schaft der Ware, maximal jedoch 10,00 % des Kaufpreises der
Ware bzw. des Werklohns. Die Entschédigung entféllt nicht im
Falle einer endgiltigen Nichtabnahme.

Der Nachweis eines héheren Schadens und die gesetzlichen An-
spriiche des Verkéufers (insbesondere Ersatz von Mehraufwendun-
gen, angemessene Entschédigung, Kindigung) bleiben unberihrt;
die Pauschale ist aber auf weitergehende Schaden- oder Aufwen-
dungsersatzanspriiche anzurechnen.

Dem Kaufer bleibt der Nachweis gestattet, dass dem Verkdufer
Uberhaupt kein oder nur ein wesentlich geringerer Schaden als

vorstehende Pauschale (Ziffer 5.5.) entstanden ist.

EIGENTUMSVORBEHALT

Der Verkéufer behdlt sich das Eigentum an den Waren bis zum
Eingang aller gegenwartigen und kiinftigen Forderungen aus dem
Kaufvertrag und einer laufenden Geschéftsbeziehung mit dem

Kaufer vor.

Bei vertragswidrigem Verhalten des Kéufers, insbesondere bei
Nichtzahlung des félligen Kaufpreises und unberechtigter Verwei-
gerung der Abnahme, ist der Verkaufer berechtigt, nach den ge-
setzlichen Vorschriften vom Vertrag zuriickzutreten oder/und die
Ware aufgrund des Eigentumsvorbehalts herauszuverlangen. Das
Herausgabeverlangen durch den Verkéaufer beinhaltet nicht zu-
gleich die Erklérung des Riicktritts vom Vertrag, es sei denn, der
Verkaufer hatte dies ausdriicklich schriftlich erklért. Der Verkaufer
ist vielmehr berechtigt, lediglich die Ware herauszuverlangen und
sich den Riicktritt vorzubehalten. Zahlt der Kéufer den félligen Kauf-
preis nicht, ist der Verkdufer zur Geltendmachung dieser Rechte nur
berechtigt, wenn er dem Kéufer zuvor erfolglos eine angemessene
Frist zur Zahlung gesetzt hat oder eine derartige Fristsetzung nach

den gesetzlichen Vorschriften entbehrlich ist.

Der Kéufer ist verpflichtet, die unter Eigentumsvorbehalt stehenden

Waren pfleglich zu behandeln; insbesondere ist er verpflichtet, die-
se auf eigene Kosten gegen Feuer-, Wasser-, und Diebstahlschéden
ausreichend zum Neuwert zu versichern. Sofern Wartungs- und In-
spektionsarbeiten erforderlich sind, muss der Kaufer diese auf eige-

ne Kosten rechtzeitig durchfihren.

Die unter Eigentumsvorbehalt stehenden Waren diirfen vor vollstén-
diger Bezahlung der gesicherten Forderungen weder an Dritte ver-
pféndet, noch zur Sicherheit iibereignet werden. Bei Pféndungen

oder sonstigen Eingriffen Dritter hat der Kéufer den Verkaufer un- 6.6.

verziiglich schriftlich zu benachrichtigen.

Der Kaufer ist berechtigt, die unter Eigentumsvorbehalt stehenden
Waren im ordnungsgeméBen Geschéftsgang weiter zu verduBBern
und/oder zu verarbeiten. In diesem Fall gelten ergénzend die nach-
stehenden Bestimmungen:

6.5.1. Der Verkdufer tritt dem Kéufer bereits jetzt alle Forderungen 71
ab, die ihm aus der WeiterveréuBerung gegen seine Ab- o
nehmer oder Dritte erwachsen, und zwar unabhéngig da-

von, ob die Ware ohne oder nach Verarbeitung weiterver-

kauft worden ist. Der Verkdufer nimmt die Abtretung hiermit

an. Zur Einziehung dieser Forderung bleibt der K&ufer auch

nach der Abtretung ermdchtigt. Die Befugnis des Verkdufers,

die Forderung selbst einzuziehen, bleibt hiervon unberiihrt.
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Der Verkéufer verpflichtet sich jedoch, die Forderung nicht

einzuziehen, solange der Kéufer seinen Zahlungsverpflich-

tungen gegeniber dem Verkaufer nachkommt, nicht in Zah-
lungsverzug ist, kein Antrag auf Erdffnung eines Insolvenz-

verfahrens gestellt ist und kein sonstiger Mangel seiner

Leistungsfahigkeit vorliegt. Ist aber dies der Fall, kann der

Verkéufer verlangen, dass der Kéufer dem Verkdaufer die ab-

getretenen Forderungen und deren Schuldner bekannt gibt,

alle zum Einzug erforderlichen Angaben macht, die dazu-

geharigen Unterlagen aushéndigt und den Schuldnern (Drit-

ten) die Abtretung mitteilt.

6.5.2. Die Verarbeitung oder Umbildung der unter Eigentumsvor-
behalt stehenden Ware durch den Kaufer wird stets fir den
Verkaufer als Hersteller i.5.d. § 950 BGB vorgenommen.
Das Anwartschaftsrecht des Kéufers an der Ware setzt sich
an der umgebildeten Sache fort. Wird die unter Eigentums-
vorbehalt stehende Ware mit anderen, dem Verkéaufer nicht
gehdrenden Gegenstdnden verarbeitet, so erwirbt der Ver-
kéufer das Miteigentum an der neuen Sache im Verhdltnis
der Rechnungswerte der Ware des Verkéufers und der an-
deren verarbeiteten Gegenstdnde zur Zeit der Verarbei-
tung. Fir die durch Verarbeitung entstehende Sache gilt im
Ubrigen das Gleiche wie fir die unter Eigentumsvorbehalt
gelieferte Ware.

6.5.3. Wird die unter Eigentumsvorbehalt stehende Ware mit an-
deren, dem Verkéufer nicht gehdrenden Gegensténden un-
trennbar verbunden, vermischt oder vermengt, so erwirbt
der Verkdufer das Miteigentum an der neuen Sache im Ver-
héltnis der Rechnungswerte der Ware des Verkdufers und
der anderen verbundenen, vermischten oder vermengten
Gegenstdnde zum Zeitpunkt der Verbindung. Vermischung
oder Vermengung. Erfolgt die Verbindung, Vermischung
oder Vermengung in der Weise, dass die Sache des K&u-
fers als Hauptsache anzusehen ist, so gilt als vereinbart,
dass der Kaufer dem Verkaufer anteilsmaBig Miteigentum
ibertragt. Der Verkdufer nimmt diese Ubertragung an. Fiir
die durch Verbindung, Vermischung oder Vermengung ent-
stehende Sache gilt im Ubrigen das Gleiche wie fiir die un-
ter Eigentumsvorbehalt gelieferte Ware.

6.5.4. Der Kaufer wird das gemaB Ziffern 6.5.2. und 6.5.3. ent-
standene Alleineigentum oder Miteigentum an einer Sache
unentgeltlich fir den Verkaufer als mittelbaren Besitzer

verwahren.

Der Kaufer verpflichtet sich, die dem Verkéufer zustehenden Sicher-
heiten auf Verlangen des Verkdufers insoweit freizugeben, als der
realisierbare Wert der Sicherheiten des Verkéufers die zu sichern-
den Forderungen um mehr als 10,00 % tbersteigt; die Auswahl der

freizugebenden Sicherheiten obliegt dem Verkdufer.

MANGELGEWAHRLEISTUNG

Fir die Rechte des K&ufers bei Sach- und Rechtsméngeln (ein-
schlieBlich Falsch- und Minderlieferung sowie unsachgemafer
Montage oder mangelhafter Montageanleitung) gelten die gesetz-
lichen Vorschriften, soweit im nachfolgenden nichts anderes be-
stimmt ist. In allen Féllen unberihrt bleiben die gesetzlichen Son-
dervorschriften bei Endlieferung der Ware an einen Verbraucher
(Lieferantenregress gem. §§ 445a, 445b, 477,478 BGB), soweit

nicht das Recht auf Schadenersatz betroffen ist.

72.

73.

74.

7.5.

7.6.

77.
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Grundlage der Mangelhaftung des Verkdufers ist vor allem die 7.8.
iber die Beschaffenheit der Ware getroffene Vereinbarung. Als

Vereinbarung iiber die Beschaffenheit der Ware gelten die als sol-

che bezeichneten Produktbeschreibungen (auch des Herstellers),

die dem Kéufer vor seiner Bestellung iberlassen oder in den Ver-

trag einbezogen worden sind.

Soweit die Beschaffenheit nicht vereinbart wurde, ist nach der ge-

setzlichen Regelung zu beurteilen, ob ein Mangel vorliegt oder

nicht (§ 434 Abs. 1 Satz 2 und 3 BGB). Fir &ffentliche AuBerun- 79.
gen des Herstellers oder sonstiger Dritter (z.B. Werbeaussagen)
Ubernimmt der Verkaufer jedoch keine Haftung. Der Verkaufer
bernimmt auch keine Haftung fir Méngel, die durch ungeeignete
oder unsachgeméfBe Verwendung, fehlerhafte Montage bzw. In-
betriebsetzung durch den Kéufer oder Dritte, iibliche Abnutzung,
fehlerhafte oder nachléssige Behandlung entstehen. Dariber hin-
aus Gbernimmt der Verkdufer auch keine Haftung fir Méngel, die
Folgen unsachgeméBer und ohne Einwilligung des Verkéufers vor-
genommener Anderungen oder Instandsetzungsarbeiten des K&u- 710.
fers oder Dritten.

Die Gewdhrleistungsrechte des Kéufers setzen voraus, dass dieser

seinen nach §§ 377, 381 HGB geschuldeten Untersuchungs- und
Rigeobliegenheiten ordnungsgemaf3 nachgekommen ist. Zeigt sich

bei der Untersuchung oder spéter ein Mangel, so ist dem Verkéufer

hiervon unverziiglich schriftlich Anzeige zu machen. Als unverziig-

lich gilt die Anzeige, wenn sie innerhalb von 2 Wochen ab Aufire-

ten des Mangels erfolgt, wobei zur Fristwahrung die rechtzeitige 7.
Absendung der Anzeige geniigt. Unterl@sst der Kaufer die Méngel-

anzeige, gilt die Ware als genehmigt. Unabhéngig von dieser Un-
tersuchungs- und Riigepflicht hat der Kéufer offensichtliche, d.h. bei 8

ordnungsgemdfer Untersuchung erkennbare Méngel (einschlief3-

lich Falsch- und Minderlieferung) innerhalb von 2 Wochen ab Liefe- 8.1.
rung schriftlich anzuzeigen, wobei auch hier zur Fristwahrung die
rechtzeitige Absendung der Anzeige genigt. Versdumt der Kaufer
die ordnungsgeméaBe und frislgeméBe Untersuchung und/oder
Méngelanzeige, ist die Haftung des Verkéufers fiir den nicht oder 8.2
nicht rechtzeitig angezeigten Mangel ausgeschlossen. Die Ware -
gilt dann als genehmigt.

Ist die gelieferte Sache mangelhaft, kann der Verkaufer zunéchst
wiihlen, ob er Nacherfillung durch Beseitigung des Mangels
(Nachbesserung) oder durch Lieferung einer mangelfreien Sache
(Ersatzlieferung) leistet. Das Recht des Verkdufers, die Nacherfil-
lung unter den gesetzlichen Voraussetzungen zu verweigern, bleibt
unberihrt.

Der Verkéufer ist berechtigt, die geschuldete Nacherfiillung
davon abhéngig zu machen, dass der Kéufer den félligen Kauf-
preis bezahlt.

Der Kaufer ist jedoch berechtigt, einen im Verhéltnis zum Mangel 8.3
angemessenen Teil des Kaufpreises zurickzubehalten. Der Kaufer e
hat dem Verkéufer die zur geschuldeten Nacherfiillung erforderli-

che Zeit und Gelegenheit zu geben, insbesondere die beanstande-

te Ware zu Prifungszwecken zu ibergeben. Im Falle der Ersatzlie-

ferung hat der Kéufer dem Verkaufer die mangelhafte Sache nach

den gesetzlichen Vorschriften zurickzugeben. Die Nacherfillung

beinhaltet weder den Ausbau der mangelhaften Sache noch den

erneuten Einbau, wenn der Verkéufer urspringlich nicht zum Ein-

bau verpflichtet war, es sei denn, der Mangel ist vom Verkéufer zu

vertreten.
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Die zum Zweck der Prisfung und Nacherfiillung erforderlichen Auf-
wendungen, insbesondere Transport, Wege-, Arbeits- und Materi-
alkosten, tréigt der Verkdufer, wenn tatséchlich ein Mangel vorliegt.
Stellt sich jedoch ein Mangelbeseitigungsverlangen des Kéufers als
unberechtigt heraus, kann der Verkdufer die hieraus entstandenen
Kosten vom Kdufer ersetzt verlangen. Die Ausbau- und Einbaukos-
ten tragt der Verkaufer nur, wenn und soweit er auf Schadenersatz
fir den Mangel haftet.

In dringenden Féllen, z.B. bei Gefdhrdung der Betriebssicherheit
oder zur Abwehr unverhélinisméaBiger Schéden, hat der Kéufer das
Recht, den Mangel selbst zu beseitigen und vom Verkéufer Ersatz
der hierzu objektiv erforderlichen Aufwendungen zu verlangen.
Von einer derartigen Selbstvornahme ist der Verkéufer unverzig-
lich, nach Méglichkeit vorher, zu benachrichtigen. Das Selbstvor-
nahmerecht besteht nicht, wenn der Verkéufer berechtigt wire, eine
entsprechende Nacherfiillung nach den gesetzlichen Vorschriften

zu verweigern.

Wenn die Nacherfiillung fehlgeschlagen ist oder eine fir die Nach-
erfiillung vom Kéufer zu setzende angemessene Frist erfolglos ab-
gelaufen oder nach den gesetzlichen Vorschriften entbehrlich ist, ist
der K&ufer nach seiner Wahl berechtigt, den Ricktritt vom Kaufver-
trag zu erkléren oder eine entsprechende Herabsetzung des Kauf-
preises (Minderung) zu verlangen. Bei einem unerheblichen Man-
gel besteht jedoch kein Ricktrittsrecht.

Anspriiche des Kéufers auf Schadensersatz bzw. Ersatz vergeblicher
Aufwendungen bestehen nur nach MaBgabe von Ziffer 8. dieser
AGB und sind im Ubrigen ausgeschlossen.

SONSTIGE HAFTUNG

Soweit sich aus diesen AGB einschlieBlich der nachfolgenden Be-
stimmungen nichts anderes ergibt, haftet der Verkaufer bei einer
Verletzung von vertraglichen und auBervertraglichen Pflichten nach
den einschldgigen gesetzlichen Vorschriften.

Auf Schadensersatz — gleich aus welchem Rechtsgrund — haftet der
Verkéufer nur bei Vorsatz und grober Fahrldssigkeit. Bei einfacher

Fahrléssigkeit haftet der Verkaufer nur

8.2.1. fiir Schaden aus der Verletzung des Lebens, des Kérpers
oder der Gesundheit.

8.2.2. fisr Schiden aus der Verletzung einer wesentlichen Vertrags-
pflicht (Verpflichtung, deren Erfiillung die ordnungsgemdfe
Durchfishrung des Vertrags iiberhaupt erst erméglicht und
auf deren Einhaltung der Vertragspartner regelmaBig ver-
traut und vertrauen darf); in diesem Fall ist die Haftung des
Verkdufers jedoch auf den Ersatz des vorhersehbaren, typi-

scherweise eintretenden Schadens begrenzt.

Die sich aus Ziffer 8.2. ergebenden Haftungsbeschrénkungen gel-
ten nicht, soweit der Verkéufer einen Mangel arglistig verschwie-
gen oder vorsdtzlich verursacht hat oder eine Garantie fir die Be-
schaffenheit der Ware ibernommen hat, sowie fir Anspriiche des
Ké&ufers nach dem Produkthaftungsgesetz. Wegen einer Pflichtver-
letzung, die nicht in einem Mangel besteht, kann der Kéufer nur zu-
riicktreten oder kiindigen, wenn der Verkéufer die Pflichtverletzung
zu vertreten hat. Ein freies Kindigungsrecht des Kéufers (insbeson-
dere gem. §§ 650, 648 BGB) wird ausgeschlossen. Im Ubrigen

gelten die gesetzlichen Voraussetzungen und Rechtsfolgen.



8.4.

8.5.

8.6.

9.2.

9.3.

10.
10.1.

10.2.

Soweit die Haftung des Verkéufers ausgeschlossen oder beschréinkt

ist, gilt dies auch fir die persénliche Haftung von Angestellten,

SAV

ALLGEMEINE GESCHAFTSBEDINGUNGEN

10.3.

Arbeitnehmern, Mitarbeitern, gesetzlichen Vertretern und Erfiillungs-

gehilfen des Verkaufers.

Der Kaufer tragt die volle Beweislast fir das Vorliegen des Mangels.
§§ 477, 478 Abs. 1 BGB bleiben im Falle eines Endverkaufs in der

Lieferkette an einen Verbraucher unberihrt.

Der Kaufer ist — auch iiber die ihn treffenden Obliegenheiten nach
§ 254 BGB hinaus - verpflichtet, den Verkaufer auf die Gefahr

eines ungewdhnlich hohen Schadens aufmerksam zu machen, und
alle zumutbaren Anstrengungen zu unternehmen, um Schaden ab-

zuwenden und zu mindern.

SCHUTZRECHTE

Der Verkéufer steht nach MafBgabe dieses § 9 dafir ein, dass die
Ware, sofern diese nicht auf Vorgaben des Kaufers (Zeichnungen,

Design, Plénen oder Sonstigen) hergestellt wurde, frei von gewerbli-

chen Schutzrechten oder Urheberrechten Dritter ist. Jeder Vertrags-
partner wird den jeweils anderen Vertragspartner unverziglich
schriftlich benachrichtigen, falls ihm gegeniiber Anspriiche wegen
der Verletzung solcher Rechte geltend gemacht werden.

In dem Fall, dass die Ware ein gewerbliches Schutzrecht oder Ur-
heberrecht eines Dritten verletzt, wird der Verkdufer nach seiner
Wahl und auf seine Kosten die Ware derart abéndern oder aus-
tauschen, dass keine Rechte Dritter mehr verletzt werden, die Ware
aber weiterhin die vertraglich vereinbarten Funktionen erfiillt oder
dem Kaufer durch Abschluss eines Lizenzvertrages das Nutzungs-
recht verschaffen. Gelingt ihm dies innerhalb eines angemessenen
Zeitraums nicht, ist der Kéufer berechtigt, von dem Vertrag zuriick-
zutreten oder den Kaufpreis angemessen zu mindern. Etwaige
Schadensersatzanspriiche des Kéufers unterliegen den Beschréin-
kungen des § 8 dieser AGB.

Bei Rechtsverletzungen durch vom Verkéufer gelieferte Produkte

anderer Hersteller wird der Verkéufer nach seiner Wahl seine An-
spriiche gegen die Hersteller und Vorlieferanten fir Rechnung des
Kéaufers geltend machen oder an den Kéufer abtreten. Anspriiche

11.

1.1

1n.2.

nas.

gegen den Verkéufer bestehen in diesen Féllen nach MaBgabe die-

ses § 9 nur, wenn die gerichtliche Durchsetzung der vorstehend ge-
nannten Anspriiche gegen die Hersteller und Vorlieferanten erfolg-
los war oder, beispielsweise aufgrund einer Insolvenz, aussichtslos
ist. Schaden- oder Aufwendungsersatz schuldet der Verkaufer aber
nach weiterer MaBgabe des § 8 nur, wenn der Rechtsmangel auch

von ihm zu vertreten ist.

VERTRAULICHKEIT

Jeder Vertragspartner wird alle Unterlagen (dazu zahlen auch Mus-
ter, Modelle und Daten) und Kenntnisse, die er aus der Geschdafts-
verbindung erhdlt, nur fir die gemeinsam verfolgten Zwecke ver-
wenden und mit der gleichen Sorgfalt wie entsprechende eigene
Unterlagen und Kenntnisse gegeniiber Dritten geheim halten, wenn
der andere Vertragspartner sie als vertraulich bezeichnet oder an

ihrer Geheimhaltung ein offenkundiges Interesse hat.

Diese Verpflichtung beginnt ab erstmaligem Erhalt der Unterlagen
oder Kenntnisse und endet 36 Monate nach Ende der Geschdfts-
verbindung.

12

12.1.

12.2.
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Die Verpflichtung gilt nicht fiir Unterlagen und Kenntnisse, die allge-

mein bekannt sind oder die bei Erhalt dem Vertragspartner bereits
bekannt waren, ohne dass er zur Geheimhaltung verpflichtet war
oder die danach von einem zur Weitergabe berechtigten Dritten

Ubermittelt werden oder die von dem empfangenden Vertragspart-

ner ohne Verwertung geheimzuhaltender Unterlagen oder Kenntnis-

se des anderen Vertragspartners entwickelt werden.

VERJAHRUNG

Abweichend von §§ 438 Abs. 1 Nr. 3, 634a Abs. 1 Nr. 3 BGB be-

tragt die allgemeine Verjéhrungsfrist fir Anspriiche aus Sach- und
Rechtsméngeln ein Jahr ab Ablieferung. Soweit eine Abnahme ver-
einbart oder gesetzlich vorgesehen ist, beginnt die Verjghrungsfrist
mit der Abnahme. Bei Anspriichen wegen einer Verletzung des Le-
bens, des Kérpers oder der Gesundheit und in Féllen von Vorsatz
und grober Fahrléssigkeit bleibt es bei der gesetzlichen Verjah-

rungsfrist.

Handelt es sich bei der Ware jedoch um ein Bauwerk oder eine
Sache, die entsprechend ihrer iiblichen Verwendungsweise fiir ein
Bauwerk verwendet worden ist und dessen Mangelhaftigkeit ver-
ursacht hat (Baustoff), betrégt die Verjghrungsfrist gemaf der ge-
setzlichen Regelung 5 Jahre ab Ablieferung (§§ 438 Abs. 1 Nr. 2,
634a Abs. 1 Nr. 2 BGB). Unberihrt bleiben gesetzliche Sonderre-
gelungen fir dingliche Rechte Dritter (§ 438Abs. 1 Nr. 1 BGB),
bei Arglist des Verkéufers (§ 438 Abs. 3 BGB) und fiir Anspriiche
im Lieferantenregress bei Endlieferung an einen Verbraucher

(§ 445b, 478 Abs. 2 BGB). Anstelle der Verjshrungsfristen gemaf3
§ 445b BGB gilt jedoch nur die Verjéhrungsfrist nach vorstehen-
der Ziffer 11.1, wenn der letzte Verkauf in der Lieferkette kein

Verbrauchsgiiterkauf ist.

Die vorstehenden Verjahrungsfristen gelten auch fir vertragliche
und vorvertragliche oder auBBervertragliche Schadensersatzan-
spriche des Kaufers, die auf einem Mangel der Ware beruhen,
es sei denn, die Anwendung der regelmaBigen gesetzlichen Ver-
jahrung (8§ 195, 199 BGB) wiirde im Einzelfall zu einer kiirzeren
Verjdhrung fihren. Die Verjghrungsfristen des Produkthaftungs-
gesetzes bleiben in jedem Fall unberiihrt. Fir sonstige Schadens-
ersatzanspriiche des Kaufers gem. Ziffer 8 gelten ausschlieflich

die gesetzlichen Verjshrungsfristen.

ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Fir diese AGB und die Rechtsbeziehungen zwischen Verkéufer und
Kéufer gilt ausschlieBlich das Recht der Bundesrepublik Deutsch-
land, soweit nicht etwas anderes vereinbart ist. Die Anwendung
internationalen Einheitsrechts, insbesondere des Ubereinkommens
der Vereinten Nationen vom 11.04.1980 iber Vertrdge tber den
internationalen Warenkauf, ist ausgeschlossen. Voraussetzungen
und Wirkungen des Eigentums vorbehaltsgem. Ziffer 6 unterliegen
dem Recht am jeweiligen Lageort der Sache, soweit danach die
getroffene Rechtswahl zugunsten des deutschen Rechts unzuléssig

oder unwirksam ist.

AusschlieBlicher — auch internationaler — Gerichtsstand fiir alle sich
aus dem Vertragsverhdlinis unmittelbar oder mittelbar ergebenden

Streitigkeiten ist Nirnberg.
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