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DAS UNTERNEHMEN

2 5E PRODUKTION

SYSTEMPARTNER FUR:

B Spanntechnik B Automatisierungslésungen
magnetisch-hydraulisch-mechanisch-vakuumtechnisch

B Stationare und umlaufende Spanntechnik B Normalien
nach allen Prinzipien

B Schwerlastheben B Sonderlosungen
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SA-

DIE SAV-GRUPPE

SAV PRODUKTIONS- UND TECHNOLOGIECENTER

Deutschland Hauptsitz

Vertrieb und Marketing — Deutschland, Osterreich, Schweiz

SAV Spann- Automations-
Normteiletechnik GmbH
SchieBplatzstraBe 36+38a
D-90469 Nirnberg
Deutschland

Tel.: +49-911 - 9483-0

Fax: +49-911 - 4801426
Email: info@sav-spanntechnik.de

SAV HSW

Werkzeuge — Spannsysteme
AutenbachstraBe 12
D-73035 Goppingen
Deutschland

Tel.: +49-7161 -94312-0

SAV WALKER HAGOU
Lasthebemagnete und -systeme
Industrieweg 9

NL-5531 AD Bladel
Niederlande

Tel.: +31-497-3838 35

SAV Produktions GmbH
Niirnberg-Eibach
Gundelfinger StraBe 8

D-90469 Nirnberg-Eibach
Deutschland

SAV Mittweida GmbH

Leipziger StraBe 29-31
D-09648 Mittweida
Deutschland

F&K Prototypen und
Erodiertechnik GbR
Leipziger StraBe 31
D-09648 Mittweida
Deutschland

PARTEC Automatisierungstechnik
und Handlingsysteme GmbH
Leipziger StraBe 29

D-09648 Mittweida

Deutschland

EMATECH GmbH
Elektronik- und Magnettechnik

LuitpoldstraBe 32
D-87700 Memmingen
Deutschland

SAV INTERNATIONALE NIEDERLASSUNGEN

Tschechien

Vertrieb und Marketing — Zentral- und Osteuropa

Polen

SAV CZECH spol. s. r. 0.
Kotojedy 56

CZ-767 01 Krometiz
Tschechische Republik

Tel.: +420 - 573 - 334 062

Vertrieb und Marketing — Polen

SAV POLSKA sp. z 0.0
ul. Hetmarska 38
PL-85-039 Bydgoszcz
Polen

Tel.: +48 - 52 321 91 40

Niederlande
Vertrieb und Marketing — International

SAV WALKER HAGOU
Industrieweg 9

NL-5531 AD Bladel
Niederlande

Tel.: +31-497 -3838 35

Nordamerika

Vertrieb und Marketing — Nord Amerika
SAV-North America Inc.

250 Nutmeg Road South STE

South Windsor, CT 06074, USA

Tel.: +1 -860 - 882 - 0841

China
Vertrieb, Service und Marketing — Asien

SAV-China
Hongkong / Guangzou

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de
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DIE FERTIGUNG

Fertigung von Standard- und Sonderlosungen

Die gefertigten Produkte umfassen:

B Magnetspannplatten nach allen Prinzipien

B Lasthebesysteme

B Vorrichtungen

B Kraftspannfutter

B Automatisierungslésungen
B Prototypenbau

B Prazisionsgerate

Fur die Umsetzung der an den CAD-Arbeitsplatzen
konstruierten Produkte stehen moderne, leistungsfahige
Maschinen an unseren Produktionsstandorten.

Wir produzieren in Deutschland in den Fertigungsstatten
Nirnberg und Mittweida, und in weiteren europaischen
Standorten.

Standard-Produkte setzen wir selbstverstandlich in der
eigenen Fertigung ein.

Eigene Produktion mit

B 55 CNC-Bearbeitungszentren
bis 5000 mm Bearbeitungslange
und 3000 mm Breite

B 2 Portalfrasmaschinen
Portaldurchgang 3m, Tischlange 5m

B 4 HSC 5-Achs-Frasmaschinen

B 50 Profil- / Flach- / Koordinaten- /
AuBen- und Innenrundschleifmaschinen
bis 4000 mm Bearbeitungslange

B Magnetpriifstand bis 50.000 kg

Dies ermoglicht unserem erfahrenen Entwicklungs-
team die Produktspezifik dieser Erzeugnisse standig
zu verbessern und praxisgerecht zum Nutzen unserer
Kunden weiterzuentwickeln.

Die fur Sie entscheidende Prazision und Qualitat

wird dabei standig durch unser Qualitats-
management kontrolliert.

Die SAV ist zertifiziert nach 1ISO 9001.

B 12 Draht- und Senkerodiermaschinen

B 4 CNC-Drehmaschinen

B 1 Kopf-Drehmaschine,
Planscheibendurchmesser 3000 mm

B 4 Koordinatenmessmaschinen,
Messbereich: x=600 mm,
y=1000 mm, z=465 mm

B 1 KunststoffspritzgieBmaschine

SAV Workholding and Automation ¢ www.sav-workholding.com
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KONSTRUKTION UND ENTWICKLUNG

Magnetostatische FEM-Analyse fiir Hochenergie-Magnetsystem zur
Spannung von Eisenbahnschienen, System magnetisch gesattigt.

Konstruktion von
Standard- und Sonderlosungen

An modernen CAD-Arbeitsplatzen konstruieren
unsere Mitarbeiter die Prazisionsprodukte fiir
Standard- und Sonderlésungen, um lhnen aus-
gereifte Produkte mit hohem Know-how anbieten
zu konnen.

Vorsprung durch Technik -
fir SAV nicht nur ein Schlagwort

Forschung und Entwicklung ist flr uns die
Grundlage des Erfolges. Wir entwickeln fur
unsere Kunden Magnet-, Hydraulik-, mecha-
nische und vakuumtechnische Ldsungen
sowie Werkzeuge und Prototypen nach
Kundenspezifikationen.

Zur Verflgung stehen ca. 20 vernetzte CAD-
Arbeitsplatze an mehreren Standorten. Alle
sind ausgestattet mit 3D-Systemen sowie

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de

Die flr die Konstruktion von Magnetsystemen erforderlichen
Fachkenntnisse kommen unseren Kunden bei der Anwen-
dung und im taglichen Einsatz zugute.

Die Uber Jahre gesammelten Erfahrungen auf dem Ge-
biet der Sonder-, Spann- und Hebesystemlosungen flieBen
in die Entwicklung unserer Standardprodukte flir optimale
Ergebnisse und den moglichst flexiblen Einsatz unserer
Produkte ein.

FEM-Programmen zur magnetostatischen, thermischen,
statischen und dynamischen Analyse.
Entwicklungskompetenz in:
B Magnetik

B Hydraulik

B Mechanik

B Automatisierungstechnik
B Steuerungstechnik
B stationare und umlaufende

B Vakuumtechnik Spanntechnik

Die Entwicklungen werden durch CAD/CAM-Applikationen
und PEPS CAD/CAM V4.2.7 in der Fertigung umgesetzt.

Kapitel O
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MAGNETBAU MIT PRAZISION UND LEISTUNG

SICHERT

=) Qualitat, Betriebssicherheit und Lebensdauer
=) Wirtschaftlichkeit

=) Prizisionsldsungen

=) Problemlésungskompetenz

=) |eistungsfahigkeit,
Werkstlick bezogen

=) Flexibilitdt durch Entwicklung und
eigene Produktionstechnologie

=) |nnovation — neue Technologien

=) Anwendungen ,Made in Germany“

SPANNMAGNETE ZUM
FRASEN, SCHLEIFEN, DREHEN, ERODIEREN

=) minimale Spann- und Rustzeiten
=) magnetisch aktive Werkstlickpositionierung
=) 5-Seiten- bzw. 3-Seiten-Bearbeitung
=) universell und flexibel

=) verschleiBfrei

=) sicher in Prozess und Aufspannung
=) hoher Wirkungsgrad

=) extreme Spannkrafte

=) optimale Werkstiickdampfung

=) kompletter Maschinentisch nutzbar
=) gute Automatisierbarkeit

=) Kombinationsldsungen

olding and Automation ¢ www.sav-workholding.com
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AUSWAHLKRITERIEN /

Frasen / Bohren EI ‘|@’
E
H

Permanent-Magnetspannplatten, rechteckig

Eigenschaften:
- mechanische, manuell betatigte Schaltung
- sehr niedriges Magnetfeld, kein Haften von Spanen
- keine Warmeverzlge durch elektrische Energiezufuhr
- palettierbar
- BaugroBe mit einer Schaltung limitiert auf 600 x 300 mm
- kostenglinstig

Senkerodieren

Schleifen
Hartfrasen

. Kapitel 1
Universal-Palette Seite 20 V — _— V

Palette fiir schwer spannbare Kapitel 1
Werkstlicke Seite 20 V V V “

zum Spannen von mittelgroBen
bis groBen Teilen, Kapitel 1

adaptierbar zu den meisten Seite 21 V V -

Nullpunktspannsystemen

AN

zum Spannen von mittelgroBen

bis groBen Teilen beim HSC-Frasen und | Kapitel 1
Bohren, adaptierbar zu den meisten Seite 21 - V “
Nullpunktspannsystemen

SAV 242.90 | SAV 243.11 | SAV 243.10 | SAV 243.07 | SAV 243.01 | SAV 220.33 | SAV 220.32 | SAV 220.31 | SAV 220.30

A AAAARAAL

universeller Standard-Schleifmagnet, Kapitel 1
palettierbar Seite 23 V - - V
niedrige Bauhohe, Kapitel 1
palettierbar Seite 23 V - - V
fur kleine, Kapitel 1 V V V V
schwer spannbare L
Werkstlicke Siife 2
universeller Frasmagnet, Kapitel 1
palettierbar Seite 25 “ V V -
Magnet-Spannwinkel Kapitel 1 V - - V
Seite 22
-
o
< Ausfiihrungen Kapitel 1
: auf Kundenwunsch Seite 22 - V V -
<
n

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de Kapitel O | 9
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AUSWAHLKRITERIEN

Permanent-Rundmagnete

Hinweis:
Bei Rundmagneten Angaben zur maximalen
Drehzahl nach Kapitel 10 beachten.

Rundschleifen

O
B
lﬂi

Drehen
Hartdrehen
Senkerodieren

o

o

< ab 200 zum Drehen, .

3 fiir plattenformige i) 1 - -
N

> . Werkstlicke Seite 26 V V

<

n

M

Q

< . . . Kapitel 1

< geringes Eigengewicht, !

: . fiir diinne Teile Seite 27 V - - -
<t

n

<

Q

< niedrige Bauhohe, Kapitel 1

§ flr diinne Teile, Seite 27 V = — V
> auch zum Senkerodieren

&

n

Q

< haftstarker Magnet .

§ fur plattenformige Teile, ggﬁgezlgl / V V —_
<>t auch zum Drehen

n

0

Q

< haftstarker Magnet .

< O : Kapitel 1

N fur ringférmige Teile, L —
<>t . auch zum Hartdrehen Seite 23 V V V

n

N

Q

g enge Polteilung bei hoher Haftkraft, Kapitel 1

PN fur kleine und sqhwer Seite 30 V V V V
> spannbare Teile

<

n

o

-

g Zusatzmagnet mit kleinem Durchmesser, Kapitel 1 V

‘; flir kleine Werkstiicke Seite 28 - - -
<t

n

10 | Katalog | SAV Workholding and Automation ¢ www.sav-workholding.com
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AUSWAHLKRITERIEN

Elektro-Magnetspannplatten und -Rundmagnete

Eigenschaften:

- Krafterzeugung durch dauerhafte Stromzufuhr

- tiefe Magnetfelder flr groBere Luftspalte

- nicht palettierbar

- bei Rundmagneten max. Drehzahl nach Kapitel 10 beachten

EE
=
1=
E

- Warmedehnung von einigen 0,01 mm je nach Einschaltdauer § c
- Auslegung fir 100% ED S 2
- stabile Haftkrafte auch bei relativ tiefer Zerspanung von diinneren Blechen c m S %
- je nach Bauart auch mit Wasserkihlung = c © 2 =
- gute Entmagnetisierqualitat und Reproduzierbarkeit der Haftkrafte % _§ £ 2 =
- Haftkrafteinstellung und Entmagnetisierung tber Steuergerat ] &= < & a
o
:E Quer-Feinpolteilung flr
< dinne Werkstticke Kapitel 2 V
N 40 x 40 mm, Seite 36 - - - -
<>t Werkstlickorientierung langs
%)
L |
< Langs-Feinpolteilung fiir
Q dinne Werkstticke Kapitel 2 V
N 40 x 40 mm, Seite 38 - - - -
<>,: Werkstlckorientierung quer
N
o
ik iedriges M tfeld
™ niedriges Magnetfe i
S mit enger, echter g:ﬁgelllg V — — — —
> Polteilung
<
N

fur ringformige Werksticke,

Einsatz von Polschuhen, Kapitel 2
zur Werkstiickfreistellung Seite 42 - - = V V
moglich

i

<

< fiir mehrere Werkstiicke auf .

. Teilkreis und diinne Platten, Kapitel 2 B - = V “
S . Seite 44

> Zentrum ist nicht magnetisch

P

™

<,

3 fur diinne Platten, Kapitel 2 V

: Zentrum ist magnetisch Seite 46 - - - -

<T

n

zum Gleitschuhschleifen .
von diinnen Ringen g:ﬁgeélé N — . V —
(Walzlagerringen)

000011\

SAV 244.45

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de Kapitel O | 11
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AUSWAHLKRITERIEN

Elektro-Permanent-Magnetspannplatten

rechteckig

Eigenschaften:

- Krafterzeugung durch Stromimpuls mit Dauer 800 ms
- kein dauerhafter Energieverbrauch
- keine Warmedehnungen, flr hohe Prazision

- mit Stecker palettierbar

- je nach Bauart auch mit Entmagnetisierzyklus

- maximale Betriebssicherheit

- extreme Haftkrafte durch doppelte bzw. Hochenergie-Systeme

- Auslegung fiir 3 min kleinste Zyklusdauer (Zeit Teil zu Teil),
klrzere Zyklusdauern auf Anfrage maglich

- Haftkrafteinstellung und Entmagnetisierung tber Steuergerat

=E

o
c
=
o
c
g

[
o c
c o
O @
e 08
) ~
= =2
<Q e c
< g
Q S —
v .=

B
B
o
B

Plan- und Konturfrasen
SchweiBnahtvorbereitung

Fensterfrasen
5-Seiten-Frasen
HSC-Frasen

Taschen- und
Palettieren

Schienen-Frasen

Hartfrasen

niedriges Magnetfeld

Polschuhe maoglich

o

™~

@ mit enger, echter el 5 V

N ) i - - - - — — N

> Querpolteilung Seite 58

<t

n

N flr diinne Werkstlcke

() mit min. Auflage .

§ 40 x 40 mm, ggﬁ'eteég V —_ — —_ — — —

> Werkstuckorientierung

= quer

N

; mit magnetisch aktiven

< Anschlagen zur autom. | Kapitel 3 V V

o Werkstlickausrichtung | Seite 62 - . -~

<>,—_ fur diinne Teile

(%)

o . .

N flr diinne Werkstlcke

™ mit minimaler Auflage .

S 40 x 40 mm, e - B - B - B -
. o Seite 64

> Werkstlckorientierung

s langs

()

s

(2] mit Entmagnetisierzyklus ]

< o " | Kapitel 3

N el siece |— — ¢ -V V -V

> Werkstlicke

<

n

€]

";- mit Entmagnetisierzyklus,

< fur universelle Kapitel 3

N Anwendung, Seite 66 | V V V V V - V

<>t Polschuhe mdglich

%)

€]

o mit Entmagnetisierzyklus,

Q fur dickere und Kapitel 3 V V V V

: groBere Werkstticke, Seite 67 | - - -

<

)

SAV Workholding and Automation ¢ www.sav-workholding.com
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AUSWAHLKRITERIEN

Elektro-Permanent-Magnetspannplatten

d
rechteckig nEnEEaE A
=y o0
(=
L %5
5 = fed
c & 5 == Q
£ 5 t o 7]
cS  BE v I 529 ©
SE E@ S 25 _c &
E“;’ S.g W o SO .
I S = . e ' X © () =
o os et § ©vg T o
= -w 0o 8 £ Sw S
O c @ £+ = 35 DO ()
= [TET) [} (] L2 [TKS) —
= w> ne O £z =5 =
O ©c @ O 1 S5 © Q
N LD L 1 aan 0T O

p=27,5
niedriges Magnetfeld
mit extremer Haftkraft Kapitel 3
und sehr gutem Seite 69
Luftspaltverhalten

I
AN
<
AN

p=5
extreme Haftkraft,

fur universelle Kapitel 3
Anwendung, Seite 70 | V V V - - .
Polschuhe maglich

extreme Haftkraft flr dickere

=8
’ und groBere
Werkstlicke, sehr gutes Luft- | Kapitel 3 V
spaltverhalten fiir Rohteil- | Seite 71 . - - — .
spannung,

SAV 243.77 | SAV 243.77 | SAV 243.77

Polschuhe maoglich

mit magnetisch aktiven
Anschlagen zur Werkstlick- .
ausrichtung, ggﬁgeﬁ _ N _ e — V
zur Schienenbearbeitung,
flir Weichenfertigung

universelle Anwendung
mit gleichmaBiger Kapitel 3
Polaufteilung, Seite 76 | V V V - V -

Polschuhe maglich

zum Palettieren auf
Nullpunktsystemen, Kapitel 3
flr universelle Seite 77 | — V V V - V -

Anwendung

universelles
Standardsystem, Kapitel 3

flexible Anwendung, Seite 78 - - V V - - -

Polschuhe moglich

universelle Kapitel 3
Querpolteilung Seite 79 | V V V - -~ .

SAV 242.92 | SAV 243.80 | SAV 220.79 | SAV 243.79

YYIY LY.
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I SAH

14

Katalog |

AUSWAHLKRITERIEN

Elektro-Permanent-Rundmagnete

Hinweis:
- Bei Rundmagneten Angaben zur maximalen
Drehzahl nach Kapitel 10 beachten

- Energiezufuhr auf Wunsch auch mit Stecker
zur einfachen Spindelintegration

- Spindelflansch auf Anfrage moglich

Rundschleifen [y

Drehen

Hartdrehen

o

N

< fiir ringférmige Werkstiicke, .

§ Einsatz von Polschuhen zur g:ﬁgeég V V —_
<>: Werkstlckfreistellung moglich

(7]

i N

N~ verstarkte Haftkraft,

< auch zum Hartdrehen .

< e N Kapitel 3

Q ringformiger Werkstiicke, !

> Einsatz von Polschuhen zur Seite 82 V V V
g Werkstlckfreistellung moglich

N

[~

g fur mehrere Werkstlicke auf Teilkreis Kapitel 3 V V

N und dinne Platten, U —
> Zentrum ist nicht magnetisch Seite 56

B

™M

™~

g fur dinne Platten, Kapitel 3 V

: Zentrum ist magnetisch Seite 88 - -
<

%)

SAV Workholding and Automation ¢ www.sav-workholding.com




SA-

KATALOGHANDHABUNG

Suchmadglichkeiten
1. Produktspezifische Wahl, wie z.B. Permanent- oder Elektro-Magnete, oder aber Entmagnetisieren oder Polplatten:
siehe Seite 2 Inhaltsverzeichnis.

2. Bearbeitungsbezogene Auswahl: siehe Seiten 10 bis 15

3. Artikelnummer: siehe Ausklappblatt

Die Auswahl der geeigneten Magnetspannplatte in 3 Schritten
1. Welche Bearbeitung? Nur gewisse Typen sind z.B. flr Frasarbeiten geeignet.

2. Werkstlickabmessungen, am meisten vorkommend, vor allem kleinstes, diinnstes, ergibt Polteilung.

3. GroBe des Spannmagnets: Permanent-Magnete gibt es meistens (nur) bis 600x300 mm.

Im weiteren spielt auch der Werkstoff lhrer Produkte eine wichtige Rolle. Wir beraten Sie gerne.

Piktogramme fiir geeignete Bearbeitungsverfahren

Schleifen Frasen Drehen Bohren Senk-Erodieren Draht-Erodieren Messen Entmagnetisieren

Einige Kapitel beginnen mit technischen Hinweisen und Anwendungsbeispielen. Sie finden eine Zusammenfassung von mag-
nettechnischen Grundlagen und aus der Praxis resultierenden Erfahrungen im Kapitel 10, die Ihnen weitere Informationen zur
effektiven Nutzung bieten.

In den Kapiteln 2 und 3 sind zu den MagnetgroBen passende Steuerungstypen und Steuereinheiten zugeordnet. Diese sind nicht
im Lieferumfang der Magnete enthalten und missen separat bestellt werden.

Allgemeintoleranzen, soweit nichts anders vermerkt:
LadngenmaBe nach DIN ISO 2768-1-m

Form- und Lage nach DIN ISO 2768-2-K
Metrisches ISO-Gewinde nach Toleranzklassen mittel

Haftkraftangaben, soweit nichts anders vermerkt:

Die spezifischen Haftkraftangaben in den Kapiteln als Haftkraft pro Werksttickflache in N/cm? sind Nennwertangaben! Sie bezie-
hen sich auf ein Priifwerkstiick mit 100 mm Lange, 100 mm Breite und 40 mm Hohe aus St 37 mit geschliffener Oberflache.
Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen zugrunde, sind die angegebenen Nennhaftkréafte nicht mehr glltig.

Die Nennhaftkrafte in Newton flr Elektro- und Permanent-Elektro-Haftmagnete gelten bei 100% Belegung der Haftflache und bei
optimaler Belegungsdicke flir ein geschliffenes Werkstiick aus St 37. Im weiteren spielt auch der Werkstoff Ihrer Produkte eine
wichtige Rolle. Wir beraten Sie gern.

Angaben zu elektrischen Geraten:
Die relative Einschaltdauer (ED) in % bezieht sich, falls keine anderen Angaben vorhanden, auf eine Spieldauer von 10 min.

Technische Weiterentwicklung bleibt vorbehalten.
Fir Druckfehler und Irrtum konnen wir keine Gewahr tbernehmen.
Flr entsprechende Hinweise bedanken wir uns vorab.

Copyright:

Nachdruck - auch auszugsweise - nur mit ausdrticklichen Genehmigung der SAV GmbH Nirnberg.

Alle Rechte vorbehalten, auch die der fotomechanischen Wiedergabe und der Speicherung in elektronischen Medien. Die ge-
werbliche Nutzung von Texten und Abbildungen ist nur nach Absprache mit dem Herausgeber, SAV Spann- Automations- und
Normteiletechnik GmbH Nirnberg, zulassig.

© SAV Spann- Automations- und Normteiletechnik GmbH 2011
Satz und Layout: Design-Agentur-Otto, 2011

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de Kapitel 0 | 15
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SPANN- UND AUTOMATISIERUNGSTECHNIK RUND UM DIE WERKZEUGMASCHINE

Fordern Sie hierzu unseren Katalog IV
AUTOMATISIERUNGSLOSUNGEN
sowie Katalog VII
SONDERLOSUNGEN an.

SAV Palettenwechsler mit Senkerodiermaschine

b

Vakuum-Spannvorrichtung fir Magnesium-
Druckgussteile

ok
y )~ —

—
2+2+2+2 Backenfutter 6-fach Spannvorrichtung Lastheben und Handling

—
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KAPITELUBERSICHT J

1

KAPITEL 1 Seite 17 - 32

SAV-ART.-NR. POLTEILUNG BEMERKUNGEN BEARBEITUNGSVERFAHREN* SEITE

PERMANENT-MAGNET-PALETTEN
220.30 1,9 mm Préazisions-Palette E 20
220.31 6mm | Prazisions-Palette K] EX i) [€) 20
. 220.32 15 mm Standard-Palette 21
220.33 19mm | Standard-Palette 21
MAGNETSPANNTURME UND MAGNETSPANNWINKEL
242.90 1,9mm | Magnet-Spannwinkel BER o | 22
- 24291 15 mm Magnet-Spannturm 0 gje'ar:ggftﬂﬂtga'e 22
PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN, RECHTECKIG
243.01 1,9 mm Standard B 23
243.07 1,9 mm flache Bauform B 23
' 243.10 6 mm flr schwer spannbare Teile 24
243.11 15mm | fiir Frasbearbeitung O 25
PERMANENT-RUND-MAGNETE, NEODYM-RUNDMAGNETE UND LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN
244.02 Parallelpolteilung| mit verstarktem Magnetsystem g g 26
248.01 ﬁ/lts 313 rnqrnq él;gqfilisca?tae%n\(?\?eyl?sr%ijcken E E 26
244.03 7 mm mirttkellegipoeﬁg r\]/?/erkst[]cke E 27
244.04 25w | i e i 27
8 - oo Do, @@ | s
244.10 13mm | schaltbar El € 28
244.06 Radialpolteilung | fiir runde, ringformige Werkstticke =i g 29
248.05 | Radialpolteilung \Z,gnmpsrgﬁﬁgggn Werkstiicken ) 29
244 .07 6 mm fUr kleine, schwer spannbare Teile E 30
FLANSCHE
248.90 - Kurzkegelflansche verschraubt @ 31
248.91 _ qu;{zsl;eé%?)lgareliche verschraubt g 31
" 248,92 - e 2] 2] 2
- | an 2

* Erkldrung der Piktogramme auf Seite 15

17 | Katalog | SAV Sp&ivy Avibokhatiding- AludtmAteitetationik Gmbidv. sawwovldacidipeodechnik.de Kapitel 1 | 17
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ANWENDUNGEN
HSC-Bearbeitung mit Palette SAV 220.31 Rundschleifen auf Permanent-Rundmagnet

Mit Polschuhen bis zu 300 verschiedene Werkstlicke
Senkerodieren mit Neodym-Rundmagnet SAV 244.07 bearbeitbar.

PERMANENT-MAGNETE
AUS SICHT
DER ANWENDUNG
ENTWICKELT

Permanent-Magnet-Spannleiste
mit Hochenergie-Magnetsystem. Magnetisch isolierte
Anschlagleiste zur Schleifbearbeitung von Teilen unter 20°.
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ANWENDUNGEN

» SAV-PALETTIERSYSTEME

Permanent-Magnet-Spannplatten
mit Referenzsystem und Spilbohrungen. Wir liefern Spannmittel

zum Erodieren auf Wunsch mit jeder Adaption.

Permanent-Magnet-Spannplatten
mit Referenzsystem zum Einsatz im Dielektrikum.
Die Werkstiicke werden auBerhalb der Maschine aufgelegt

und die Position vermessen.

» SAV-AUTOMATISIERUNGSLOSUNGEN

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de Kapitel 1 | 19
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PERMANENT-MAGNET-PALETTE j - - SAV 220.30

Querpolteilung P = 2 mm

Verwendung:
In Verbindung mit Nullpunktspannsystemen.
Adaptierbar zu den meisten Systemen.

Material:
Grundkérper Aluminium mit Polplatte St 37/V4A

Technische Angaben:
- Gewindebohrungen fiir Anschlagleisten und
Anschlagwinkel moglich

- Magnetfeldhohe: 4 mm
- Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm
- Nennhaftkraft: 80 N/cm?
- Polteilung: 2 mm
Parallelitat in Ausfiihrung * MaB C ist Richtwert, und wird exakt , T——
Standard (S): 0,03 / feingefrast Uber das Referenzsystem bestimmt. ©]
Prazision (P): 0,01 / geschliffen B
Abmessungen in mm Schalt- | Gewicht
A B c* D stellen in kg
200 | 200 | 46 - 1 15,0
240 | 240 | 46 | 204 | 1/2 | 19,0
280 | 280 | 67 | 230 2 25,0 a -
3201320 60 | 250 1/2 | 32,0
320 | 160 | 60 | 250 1 16,0

Bestellbeispiel:
Palette-Magnet-Palette  SAV 220.30 - 320 x 160 - 1 - Referenzsystem - Adaption - P
Benennung SAV-Nr.  -A x B - Schaltstellen - Referenzsystem - Adaption - Genauigkeit

POWER-MAGNET-PALETTE

echte Querpolteilung P = 6 mm

. SAV 220.31
aBe

Verwendung:
In Verbindung mit Nullpunktspannsystemen.
Adaptierbar zu den meisten Systemen.

Material:
Grundkorper Aluminium mit Polplatte St 37/V4A

Technische Angaben:
- geringes Gewicht bei hoher Nennhaftkraft

- Abnutzbarkeit der Polplatte: 2 mm
- Nennhaftkraft: 140 N/cm?
- Gewindebohrungen fiir Anschlagleisten und
Anschlagwinkel maglich 4 St

- niedriges Magnetfeld E)‘
- Spannbohrungen aufder Oberseite auf Wunsch Y
Parallelitat in Ausfihrung
Standard (S): 0,03 / feingefrast - A -
Prazision (P): 0,01 / geschliffen E F

i

Abmessungen in mm Schalt-l  Gewicht 2 Ms [}
A B | C* D E F |stellen in kg
240|240| 60 |126,0| - - 1 18,0 . N
’ ! MaB C ist Richtwert
280|280| 66 |166,0/80,0(80,0] 2 | 21,5 g i exakt toor das -
320|320| 65 |206,080,0/80,0| 1/2 |25,0/36,0 Referenzsystem bestimmt.
Y

Bestellbeispiel: Y
Palette Power-Magnet SAV 220.31 - 320 x 320 - 2 - Referenzsystem - Adaption - P
Benennung SAV - Nr. - A x B - Schaltstellen - Referenzsystem - Adaption - Genauigkeit
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PERMANENT-MAGNET-PALETTE SAV 220.32

Querpolteilung P = 15 mm

Verwendung:

Zum Spannen von mittelgroBen bis groBen
Teilen beim Schleifen, Frasen und Erodieren.
Adaptierbar zu den meisten Nullpunktspann-
systemen.

Technische Angaben:

- Alu-Gehause, fur Aufbau oder Einbau
- Anschlagleiste an 3 Seiten

- 2 Schaltstellen

- Sechskantschlissel

- Bedienungsanleitung

- Ausflihrung feingefrast

Polteilung St/ Ms: 11/4 mm 1
Nennhaftkraft 130 N/cm? ol +
Magnetfeldhohe: 6 mm —
Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm B
Nachbearbeitung Unterseite: ~ bis 12 mm ‘ |
Parallelitat 0,03 mm s - - - i
Abmessungen in mm Gewicht [ T ¥+
A B c* D in kg
240 240 | 63,5 | 200 | 21,5
280 | 280 | 63,5 | 230 | 29 o <
320 320 | 63,5 | 290 38
* Exaktes MaB wird Uber das Referenzsystem bestimmt. 4 Ms I T
Bestellbeispiel: 1
Permanent-Magnet-Palette SAV 220.32 - 320 x 320 - Adaption
Benennung SAV - Nr. - A x B -Adaption
PERMANENT-MAGNET-PALETTE SAV 220.33

Querpolteilung P = 19 mm

Verwendung:
5-Seitenbearbeitung mit Hilfe von Polleisten
maoglich.

Technische Angaben:

- Stahlgrundkorper, fur Aufbau oder Einbau
- Anschlagleiste an 3 Seiten

- 2 Schaltstellen

- Gewindebohrungen an allen Seiten

- Sechskantschlissel u. Bedienungsanleitung
- Ausfihrung feingefrast

Polteilung St/ Ms: 15/4 mm
Nennhaftkraft 140 N/cm? — "
Magnetfeldhohe: 8 mm ©
Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm
Nachbearbeitung Unterseite: bis 4 mm B
Parallelitat 0,03 mm
158t - - - i—
Abmessungen in mm Gewicht o
A B Cc* D in kg + t
240 240 63 200 25
280 280 63 240 37 ol ¢ <
320 320 63 280 50

* Exaktes MaB wird iber das Referenzsystem bestimmt.
GroBe 320 mit abgeschragten Ecken 320-45 ausflihrbar. 4 Ms A1 +

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Palette SAV 220.33 - 320 x 320 - Adaption
Benennung SAV - Nr. - A x B - Adaption
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MAGNET-SPANNWINKEL j SAV 242.90

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

Verwendung:
Vorwiegend fur horizontale Bearbeitung von Werkstticken.

Ausfiihrung:

Spannwinkel aus St 52-3. Die Lieferung erfolgt mit Per-
manent-Magnet-Spannplatte SAV 243.01.

Lamellen 0,5 mm Ms/ 1,4 mm St.

Der Spannwinkel kann auch mit anderen Permanent-,
Elektro- oder Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten
ausgefuhrt werden.

Befestigungsbohrungen (B) und/ oder Spannnuten (N)

nach Wunsch moglich. y

Parallelitdt und Winkligkeit: 0,005/ 100 mm

Nennhaftkraft: 80 N/cm?

Magnetfeldhdhe: 6 mm Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.
Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm

Abmessungen in mm Gewicht
A B C D E inkg
250 150 190 30 156 38,0 @

350 150 190 30 156 52,0
400 200 240 30 175 75,0

500 200 240 30 175 93,5 (@)
A E
Bestellbeispiel: 9
Permanent-Magnet-Spannwinkel SAV 242.90 - 500 - B
Benennung SAV - Nr. - A - Befestigungsart

MAGNET-SPANNTURME j SAV 242.91

Spanntilirme, prazisionsgefrast

Verwendung:
Far horizontale Fras- und Bohrbearbeitung.

Ausfiihrung:

Spannturm aus St52-3, prazisionsgefrast.
Mit 4 Stlick Permanent-Magnet-Spannplatten
SAV 243.11, verstarktes Hochenergiesystem,
15 mm Polteilung, Befestigungsbohrungen nach
Absprache.

Rechtwinkligkeit: 0,03/1000 mm
Parallelitat 0,04/1000 mm
Nennhaftkraft: 150 N/cm?
Magnetfeldhohe: 12 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 5 mm

Abmessungen in mm Gewicht

A B C D E F in kg D
300 | 150 | 415 | 320 | 200 | 455 | 183,0
500 | 200 | 620 | 400 | 256 | 660 | 395,0
600 | 300 | 660 | 500 | 356 | 700 | 616,0

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Spannturm  SAV 242.91 - 600 x 300
Benennung SAV - Nr. - A x B

22 | Katalog | SAV Workholding and Automation * www.sav-workholding.com



SA-

PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit feiner Querpolteilung P = 1,9 mm

Verwendung:
Zum Spannenvon dinnen, kleinen, mittelgroBen und
groBen Werkstlicken geeignet.

Ausfiihrung:

Durchgehende Querpolteilung, gleichbleibende Haft-
kraft Uber die ganze Breite und an den Langsflachen
der Polplatte. Lamellen aus 0,5 mm Ms/ 1,4 mm St.
Mit Adaption fiir Nullpunktsystem lieferbar.

Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm

Abmessungen in mm Gewicht Abmessungen in mm Gewicht
A B |C*5 D in kg A B |C*35| D in kg
140* |70 | 49 |103| 3,7 | |400|150| 51 |365|26,2
175 [100| 49 |147| 7,0 | |450|150| 51 |415]30,0
200 |100| 49 (172 8,1 300|200 51 | 267 26,2
250 |100| 49 |220|13,2| [400|200| 51 |367|35,0
255 |130| 49 |222|14,5| |500|200| 51 | 466 43,7 5
150 |150] 51 |115| 9,8 | |600|200| 51 |566|52,4
250 |150| 51 |215|16,4| |500|250| 56 | 464 58,5
300 | 150 51 |265|19,7| |500|300| 56 |456|70,2
350 |150 | 51 |315|23,0| |600|300| 56 | 557 84,2
Ausfiihrung mit Spilbohrungen zum Erodieren lieferbar.

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.01 - 500 x 200
Benennung SAV-Nr. - A x B

PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN

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

Verwendung:
Vorwiegend fur Erodier- und Schleifarbeiten.
Flr dinne Teile geeignet.

Ausfiihrung:

Extrem niedrige Bauhohe und gewichtsoptimiert.
EIN-AUS-Schaltung von oben. Standardausfihrung
ohne Spulbohrung. Lamellen aus 0,5 mm Ms/1,4 mm St.
Mit Spulbohrung(en) gegen Aufpreis lieferbar.
Mit Adaption fiir Null-Punkt-Spannsystem lieferbar.

Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm
Abmessungen in mm Gewicht
A B C+95 D inkg
175 100 32,0 122 4,5
255 130 32,0 200 8,5
150 150 34,5 96 6,0
250 150 34,5 194 10,0
300 150 34,5 246 12,5
350 150 34,5 295 14,0
450 150 34,5 396 18,0
400 200 35,0 344 23,0 1,4

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.07 - 450 x 150
SAV-Nr. - A x B

SAV 243.07

g

0,5
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NEODYM-MAGNET-SPANNPLATTE

SAV 243.10

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

EE

Verwendung:

Flr schwer spannbare Werkstlicke, wie Fer-
rotic, Hartmetall mit Kobaltanteil, sehr kleine
Werkstiicke.

Einsatz:
Zum Schleifen von magnetisch schwer spann-
baren Werkstlicken sowie zum Hartfrasen
geeignet.

Ausfiihrung:

Extrem hohe Haftkraft durch speziell entwickeltes
Verfahren.

Stabiler Ganzstahlkorper. EIN-AUS-Schaltung
an den 2 Stirnseiten maoglich.

Lamellen aus 4 mm St und 2 mm GieBharz
mit NdFeB-Magneten im Polspalt.

Nennhaftkraft
auf induzierbarer St-Flache: 180 N/cm?
Magnetfeldhohe: ca. 4 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm
D D
&)
m
A
Abmessungen in mm Gewicht
A B C95 D inkg
400 150 82 171 35,0

Bestellbeispiel:
Neodym-Magnet-Spannplatte SAV 243.10
Benennung SAV - Nr.
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PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN ) SAV 243.11

mit durchgehender Querpolteilung P = 15 mm, mit Neodym-Magneten, verstarktes System

1

Verwendung:

Fir die Schwer- und Schruppzerspanung
geeignet. Das dichte, maximal konzentrierte
Magnetfeld ermoglicht Einsatzbereiche bei
kleinen, mittleren und groBen Werkstlicken,
auch mit rauher oder unebener Oberflache.
Das kontrollierte Magnetfeld ohne Streuung ver-
hindert die Aufmagnetisierung der Werkzeuge.

Ausfiihrung:

Haftstarkes Neodym-Magnetsystem. EIN-AUS-
Schalter tUber Handhebel. In AUS-Stellung
erleichtert ein schwaches Gegenfeld das
Abnehmen der Werkstlicke. Die Magnete sind
mit Langs- und Queranschlagen versehen.
Lamellen aus 3 mm Ms/ 12 mm St.

Nennhaftkraft: 150 N/cm?
Magnetfeldhohe: ca.12 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 5 mm
Abmessungen in mm Gewicht
A B Ct9s D in kg

250 150 56 199 17,0

300 150 56 244 20,0 A B

350 150 56 289 24,0 ‘ D

400 200 56 349 35,0
500 200 56 439 44,0
600 200 56 544 52,0 (&)
600 300 56 544 67,0

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Spannplatte SAV 243.11 - 600 x 300
Benennung SAV - Nr. - Ax B
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PERMANENT-RUNDMAGNETE j . SAV 244.02

mit Parallelpolteilung, verstarktes Magnetsystem

Verwendung: Nennhaftkraft:

GréBen A von 100 bis 160 fiir die Schleifoearbeitung. 70 N/cm?

GroBen A von 200 bis 500 mm zum Drehen und (A = 100 bis 160 mm)
Schleifen. 140 N/cm?

Ausfiihrung: (A = 200 bis 500 mm)

Besonders starkes Magnetfeld. Eingearbeitete konzen- .
trische Rillen erleichtern die Werkstiickzentrierung. Im ~ Magnetfeldhohe:
Zentrum isteine Zentrierbohrung unter Beriicksichtigung 10 mm

der maximalen Durchmesser E moglich. Die Tiefe der )
Zentrierung darf 8 mm fiir A = 100 bis 200 mm und ~ Abnutzbarkeit der
15 mm fiir A = 250 bis 500 mm nicht iiberschreiten.  Polplatte:

Mit Flansch lieferbar (siehe SAV 248.90 bis 248.94). 8 mm

Abmessungen in mm Polteilung | Schalt- | Gewicht
A [B*5| C D E F G St/ NE stellen | in kg
1001 62 | 70 | 25| - 91 |3xM5|4/1,62/1,5 3,0
130162 |90 | 25| - |12014xM6 |4/1,52/1,5 5,0
160| 75 1125|3,0| - |142|4xM8|6/1,52/1,5 8,0 ok
2001 80 (150145 | - [182]4xM8 8/5 13,0
250 80 |200|4,5| 20 [232|4xM 8 8/5 20,0
300 85 [250|14,5] 20 |285|4xM8 8/5 29,0 m
350 85 [30014,5] 20 |3344xM8 8/5 40,0
4001100|300|5,0| 20 |350|6xM 10 8/5 59,0 & CH7 A
4501100|350| 5,0 | 20 |400|6xM 10 8/5 70,0 G

500]100,400| 50| 20 |450|6xM 10 8/5 90,0 oF

Bestellbeispiel:
Permanent-Rundmagnet SAV 244.02 - 500
Benennung SAV-Nr. - A

—_

2A

NN e

LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN SAV 248.01

zum Auflegen auf Rundmagnete mit Parallelpolteilung

Verwendung:
Zum Spannen von profilierten Werkstticken auf Magnet
mit Parallelpolteilung.

Ausfiihrung:

In den Auflegeplatten kénnen jegliche Art und
Form von Profilierungen — auch von uns — eingear-
beitet werden. Dabei max. Einarbeitbarkeit beach-
ten. Befestigung auf Magnet nach Vereinbarung.
Lamellenverlauf muss parallel zu Basismagnet sein.

Polteilung: St3 mm, Ms 1 mm
max. Einarbeitbarkeit: 8 mm

Es kdnnen durch den Fertigungsprozess Verfarbungen
auftreten, die jedoch kein technischer Mangel sind. B

Abmessungen in mm Gewicht Abmessungen in mm Gewicht
A B in kg A B in kg
155 25 4,0 300 25 14,0
200 25 6,0 350 25 19,0
250 25 10,0 400 30 30,0

DA

Bestellbeispiel:
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.01 - 400
Benennung SAV - Nr. - A
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PERMANENT-RUNDMAGNETE

mit Parallelpolteilung P = 7 mm

Verwendung:
Fir kleine und mittelgroBe Werkstiicke.

Ausfiihrung:

Das spezielle Magnetsystem ermaoglicht bereits 1 mm starke
Teile mit maximaler Haftkraft zu spannen. EIN-AUS-Schaltung
erfolgt durch abnehmbaren Steckschlissel (Radialverstellung).
Auf Anfrage mit Flansch lieferbar (siehe SAV 248.90 bis 248.94).

Nennhaftkraft: 100 N/cm?
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm
B
Abmessungen in mm max. Drehzahl | Gewicht N
A B+c2),5 Cc D E in /min in kg g (&) g
= Q
100 32 80 87,5 3 350 1,1
150 32 130 |137,5| 3 230 2,6
7
M5 E
Bestellbeispiel:
Permanent-Rundmagnet SAV 244.03 - 150
Benennung SAV - Nr. - A
PERMANENT-RUNDMAGNETE SAV 244.04
mit feiner Parallelpolteilung P = 2,5 mm
Verwendung:
Zum Spannen von kleinen und diinnen bis mittelgroBen Werkstticken.
Ausfiihrung:
Extrem niedrige Bauhohe durch Verwendung von Neodym-Eisen-
Bor-Magneten. Polteilung 2,5 mm. Magnetkraft stufenlos verstellbar.
Auf Anfrage mit Flansch lieferbar (siehe SAV 248.90 bis 248.94).
Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Magnetfeldhohe: 8 mm
Abnutzbarkeit der Polflache: 5 mm
Abmessungen in mm Gewicht
A B#%5| C D E F G inkg W

100 | 50 | 76,5 | 60 85 4 4 3,0 1

130 | 50 | 100 | 90 | 115 4 4 5,0

150 | 50 | 117 | 110 | 132 4 4 7,0 O wooQa <

IS (S IS

160 | 50 | 129 | 120 | 140 4 4 8,0

200 | 52 | 169 | 160 | 180 4 4 12,0

250 | b2 | 213 | 200 | 230 4 4 19,0 A

300 | 54 | 265 | 250 | 280 4 4 28,0 G

400 | 58 | 360 | 320 | 360 6 4 57,0

600 | 50 | 553 | 500 | 540 6 5 ]137,0 B

Bestellbeispiel:
Permanent-Rundmagnet SAV 244.04 - 300
Benennung SAV-Nr. - A
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PERMANENT-RUNDMAGNETE j . SAV 244.05

mit Parallelpolteilung P = 5/ 11 mm, verstérktes Magnetsystem

Verwendung:
Flr schwer spannbare Werkstlicke.

Ausfiihrung:

Extrem hohe Haftkraft bei niedriger Bauhohe.
Auf Anfrage mit Flansch lieferbar (siehe SAV
248.90 bis 248.94).

Lamellen: 3 mm St/ 2 mm Ms/ 8 mm St.

Nennhaftkraft: 120 N/cm?
Magnetfeldhohe: 15 mm
Abnutzbarkeit der Polflache: 10 mm

Abmessungen in mm Gewicht 3 8
A |Bs| C D E in kg
125 55 | 100 | 112 | M6 (4x) | 4,5
160 | 55 | 125 | 140 | M8 (4x) | 7,5 o

200 | 55 | 160 | 180 | M8 (4x) | 12,0
250 | 55 | 200 | 224 |M10 (4x)| 18,0

315 | 55 | 250 | 280 |M10 (4x)| 29,0 S E 5 CH <
400 | 55 | 315 | 355 |[M10 (4x)| 47,0 5D
g A
Bestellbeispiel:
Permanent-Rundmagnet SAV 244.05 - 400
Benennung SAV - Nr. - A
PERMANENT-RUNDMAGNETE j . SAV 244.10
schaltbar
Verwendung:

Fir Handspannfutter als Zusatzmagnet zum
Spannen kleiner, empfindlicher Werkstlicke.
Auch fur Vorrichtungen und als Haltemagnet
geignet.

Ausfiihrungen:
Schaltbarer Permanent-Magnet, Spannflache
an der Oberseite.

oA
: Nenn- . .
Abmessungen in mm haf?[:rnaft Drmeﬁ)z(ahl G@WILCht
A B+%5 C D E inN in/min | M*8 -
50 50 25 35 |4xMb5| 85 450 0,7
80 65 50 60 4xM6| 500 400 2,2
[} CH7 E
Bestellbeispiel: oD
Permanent-Rundmagnet SAV 244.10 - 80
Benennung SAV - Nr. - A
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PERMANENT-RUNDMAGNETE

1

mit Radialpolteilung

SAV 244.06
Verwendung:

Fir runde und ringférmige Werkstlcke.

Ausfiihrung:

GroBe Magnetkraft. Konzentrische Ringe ermog-

lichen das leichte Ausrichten von Werkstlicken.

Magnetfeld stufenlos bis g 300 mm einstellbar.

Durchgangsbohrung bis max. Durchmesser D

méglich. Standardausfiihrung ohne Durchgangs- ~ Nennhaftkraft: 100 N/cm?
bohrung im Zentrum. Der Durchmesser C ist Abnutzbarkeit der Polflache:
magnetisch nicht aktiv. Auf Anfrage mit Flansch 5mm (fir A = 100 bis 300 mm)
lieferbar (siehe SAV 248.90 bis 248.95). GroBere 10 mm (fir A = 350 bis 400 mm)

Durchmesser mit T-Nuten auf Anfrage.

Abmessungen in mm Anzahl | Gewicht oA
A |B*95| C D E F G H 1 J |derPole| inkg @C
10048 14| - |B1| 6 | 76| - |[M6| 8 6 2,6
13057 16|20 | 50| 5 |100| - M6| 10| 10 5,7
150 57 |20 | 24 | 50| 5 | 80 |[120{M6| 8 10 | 6,5
2001 57128 |30|60| 5 110|180 M6| 8 12 | 13,0 @
250170 | 30 | 50| 8 | 5 |140|220|M6| 8 16 | 20,0
3001 73 | 40 | b8 | 150| 6 |180|260|M8| 10 | 16 | 30,0 L
350| 73 | 40 | 58 |170| 6 |220|300|M8| 12 | 20 |49, - oD
4001 75 | 40 | b8 |200| 8 260|340 M8| 12 | 20 | 75,0 o EY
5001 92 | 60 | 58 |200] 8 360440 M8 | 12 | 26 |1440 2G
Bestellbeispiel: oH
Permanent-Rundmagnet SAV 244.06 - 400 4 Befestigungsbohrungen je Lochkreis
Benennung SAV - Nr. - A
LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN WaY sav 248.05
zum Auflegen auf Rundmagnet SAV 244.06 mit radialer Polteilung
Ausfiihrung:
Zum Spannen von profilierten Werkstlicken
auf Permanent-Rundmagnet SAV 244.06.
Befestigung auf Magnet nach Vereinbarung.
zulassige Profiltiefe: max. 8 mm
Bei groBer bendtigter Profiltiefe MaB B auf Anfrage
25 mm maoglich.
B
Abmessungen in mm Anzahl Gewicht
A B der Pole in kg
150 20 10 3,0
200 20 12 5,0 .
250 20 16 8,0 S}
300 25 16 14,0
350 25 20 19,0
400 25 20 24,5

GroBere Ausflihrungen lieferbar.

Bestellbeispiel:
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.05 - 150
Benennung SAV - Nr. - A
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NEODYM-RUNDMAGNETE j . SAV 244.07
mit Parallelpolteilung P = 6 mm, Neodym-Magnete mit extrem hoher Haftkraft m

Verwendung:

Flurschwerspannbare Werkstiicke, wie Ferrotic
und Hartmetall mit Kobaltanteil. Fiir sehr kleine
und kleinste Werkstiicke.

Ausfiihrung:

Gehause aus Aluminium, Polplatte aus rost-
freiem Stahl. Extrem hohe Haftkraft durch
Verwendung von Neodym-Eisen-Bor-Magnet-
werkstoffen und einem speziell entwickelten
Verfahren. Auf Anfrage mit Flansch lieferbar
(siehe SAV 248.90 bis 248.94).

Nennhaftkraft
auf induzierbarer St-Flache: 180 N/cm?
Magnetfeldhohe: 4 mm

Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm

Mit Adaption fiir Null-Punkt Spannsystem
lieferbar.

Auch fur kleine Teile geeignet.

10

0,8 mm Dicke

Polbild
— T S

L

K

J oA

Abmessungen in mm Gewicht

A B35 C | D | E F G | H | J K| L | inke
10016570 4 |90 | M6 (4x) | - - 48| - - 1741 20 M
125/65|95| 4 |110|M84x)| - |88 |54 | - 98|67 3,0 0
160] 65 |125] 4 |140|M 10 (4x)| - |104|54 | - |134|61 | 45 S
1801 65 (125 4 |160|M 10 (4x)|124| 84 | 64 |134| 97 | 61| 6,5 o CH? )
200] 65 |125] 4 |180|M 10 (4x)|134|104| 74 |[158]110| 73 | 8,5 F

Bestellbeispiel: oE

Neodym-Rundmagnet SAV 244.07 - 160
Benennung SAV - Nr. - A
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KURZKEGELFLANSCHE j I8N sav 24s.90

zur Anpassung an Maschine und Spannmittel

Verwendung:

Zum Anflanschen von Rundmagneten oder
anderweitigen Spannzeugen. Fur Spindelkopfe
nach DIN 55026 (55021) Form A und B, I1SO
702/1 A1 und A2, ASA B5.9 Al und A2.

Ausfiihrung:

Weiche Stahlflansche nach DIN, ISO- und
ASA-Norm. Spindelseitig bearbeitet. Die mag-
net- bzw. futterseitige Anpassung erfolgt je nach
Anforderung (bitte Durchmesser und Lochbild
bei Bestellung mit angeben). Wir liefern unsere
Rundmagnete auf Kundenwunsch bereits fertig

aufgeflanscht. 5

Spindel- A MaBe B, C und D sowie Befestigungs-

kopfgroBe in mm lochkreis entsprechend der Anforderung
4% 826 bzw. lhrer Vorgabe.
4** 85,0
5 104,8 g § %
6 133,4
8 171,4
11 2350 * Fiir SpindelkopfgroBe DIN 55026
15 3302 ** Fir SpindelkopfgroBe DIN 55021

Bestellbeispiel:
Kurzkegelflansch ohne Befestigungsschrauben SAV 248.90 - 4 - DIN 55026 und Abmessungen
Benennung SAV - Nr. - SpindelkopfgroBe - Norm

KURZKEGELFLANSCHE j . SAV 248.91

mit Stehbolzen und Bajonettscheibe

Verwendung:

Zum Anflanschen von Rundmagneten oder
anderweitigen Spannzeugen. Fur Spindelkdpfe
nach DIN 55022 und 1SO 702/111.

Ausfiihrung:

Weiche Stahlflansche nach DIN und ISO-Norm.
Spindelseitig bearbeitet. Mit Stehbolzen und
Bundmuttern. Die magnet- bzw. futterseitige
Anpassung erfolgt je nach Anforderung (bitte
Durchmesser und Lochbild bei Bestellung mit
angeben). Wir liefern unsere Rundmagnete auf
Kundenwunsch bereits fertig aufgeflanscht.

Spindel- A Stehbolzen- B
kopfgroBe in mm anzahl MaBe B. C und D sowie

4% 82,6 3 Befestigungslochkreis

4+ 85,0 3 entsprechend der Anforde-

5 104,8 4 rung bzw. Ihrer Vorgabe.

6 133,4 4 G < O
8 171,4 4 & v s
11 235,0 6 * Fiir SpindelkopfgréBe DIN 55027

15 330,2 6 ** Fiir SpindelkopfgroBe DIN 55022

Bestellbeispiel:
Kurzkegelflansch mit Bajonettscheibenbefestigung SAV 248.91 - 15 - DIN 55027 und Abmessungen
Benennung SAV - Nr. - SpindelkopfgroBe - Norm
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KURZKEGELFLANSCHE j . SAV 248.92

mit Camlock-Befestigung

Verwendung:

Zum Anflanschen von Rundmagneten oder
anderweitigen Spannzeugen. Fur Spindelkopfe
nach DIN 55029, ISO 702/1l, ASA b 5.9 D1.

Ausfiihrung:

Weiche Stahlflansche nach DIN, 1SO- und
ASA-Norm. Spindelseitig bearbeitet. Die mag-
net- bzw. futterseitige Anpassung erfolgt je nach
Anforderung (bitte Durchmesser und Lochbild
bei Bestellung mit angeben). Wir liefern unsere
Rundmagnete auf Kundenwunsch bereits fertig

aufgeflanscht.
Spindel- A Klemm-
kopfgroBe in mm nockenanzahl B
4 82,6 3
5 104,8 6
' MaBe B, C und D sowie Befestigungs-
6 133,4 6 X
3 171.4 6 lochkreis entsprechend der Anforderung
' bzw. lhrer Vorgabe.
11 235,0 6 o < o
15 330,2 6 a 8 ©

Bestellbeispiel:
Kurzkegelflansch mit Camlockbefestigung SAV 248.92 - 15
Benennung SAV - Nr. - SpindelkopfgroBe

MORSEKEGEL-AUFNAHMEN j . SAV 248.94

32
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zur Anpassung an Maschine und Spannmittel

Verwendung:

Zum Anflanschen von Rundmagneten oder
anderweitigen Spannzeugen. Fur Aufnahmen
nach DIN 228.

Ausfiihrung:

Weiche Stahlflansche nach DIN. Spindelsei-
tig bearbeitet. Die magnet- bzw. futterseitige
Anpassung erfolgt je nach Anforderung (bitte
Durchmesser und Lochbild bei Bestellung mit
angeben). Wir liefern unsere Rundmagnete auf
Kundenwunsch bereits fertig aufgeflanscht.
Gehértete und geschliffene Ausfiihrung aus
Einsatzstahl auf Anfrage lieferbar.

MaBe entsprechend der

: Ab i
ke!ﬁrgsr%rse A m;ssungen mcmm D Anforderung bzw. lhrer Vorgabe.
MKO | 9,045 | 6,4 — 50,0

MK1 |12,065| 9,4 M6 | 53,5
MK?2 |17,780| 14,6 | M10 | 64,0
MK3 123,825] 19,8 | M12 | 81,0
MK 4 |31,267| 25,9 | M16 | 102,5
MK'5 144,399| 37,6 | M20 | 129,5
MK6 163,348 53,9 | M24 | 182,0

Bestellbeispiel:
Morsekegel-Aufnahme  SAV 248.94 - MK 6 und Abmessungen
Benennung SAV - Nr. - MorsekegelgroBe

< MmO
ISERSERSY
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KAPITELUBERSICHT
KAPITEL 2 Seite 33 - 52
SAV-ART-NR. POLTEILUNG = BEMERKUNGEN BEARBEITUNGSVERFAHREN* SEITE
ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN
243.40 4 mm flr diinne Teile langs aufgelegt EN 36-37
’ 243.41 4 mm fiir diinne Teile quer aufgelegt 38-39
243.42 | 13/18/25mm | universelle Ausfiihrung 40-41
ELEKTRO-RUNDMAGNETE
244.40 | Radial-Polteilung | fiir ringformige Teile (4] 42-43
- 244.41 | Ring-Polteilung | fiir diinne Teile, Mehrfachbelegung (4] 44-45
. fur diinne Teile, o
244.43 | Parallel-Polteilung | (£ SSOC Tk es Zentrum 46
GLEITSCHUH-MAGNETE
] ] zum Gleitschuh-Schleifen [
. ‘ A4S ‘ Ring-Polteilung | \on Kleinen, dinnen Ringen 5
ELEKTRONISCHES UMPOLSTEUERGERAT, HANDBEDIENEINHEITEN UND GLEICHRICHTER
876.10 — zur elektronischen Ansteuerung - 48
' 876.02 — zur Handbedienung - 50
876.06 — kostenglinstig, fiir kleine E-Magnete - 51
GETRENNTE SCHLEIFRINGKORPER UND KOHLEBURSTENHALTER
248.81 — Schleifringkorper - 52
‘ 24883 — Kohlebiirstenhalter _ 52
248.86 — Kompakt-Stromiibertrager - 52

* Erklarung der Piktogramme auf Seite 15
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ANWENDUNGEN

) ELEKTRO-RUN DMAGN ET fir automatisiertes Schleifen

GroBe:

Durchmesser 740 mm

Werkstiick:

Ferritkerne

Bearbeitung:

automatisiertes Parallel-Schleifen

Beschreibung:

- Magnet mit homogenem Feld fiir kleine Werkstiicke

- Magnet drehend, 16 Magnetsegmente
stehend fur automatisierte Be- und Entladung
sowie Bearbeitung auf Segment-Schleifmaschinen

- Kiihlwasserablauf im Zentrum

> ELEKTRO-RU N DMAGN ET fiir Weichdrehbearbeitung

GroBmagnetbau:

- massive Monoblock-Bauweise

- verschleiBfreie Solid-State-Konstruktion
- Zerspanung aus dem Vollen

- Langzeitstabilitat durch spannungsfrei
gegliihte Gehause

- Genauigkeit und Steifigkeit durch Polplatte

- hohe Qualitat an Parallelitat und
Ebenheit nach Absprache

@ 3500 mm, fuir Weichdrehbearbeitung mit groBer Spanabnahme
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ANWENDUNGEN

» ELEKTRO-MAGNETLEISTE

GroBe:

450 x 70 mm 2
Werkstiick:

Prismen

Bearbeitung:
Schleifbearbeitung

Beschreibung:
verstarktes Elektro-Magnetsystem flir
schwer magnetisierbare Werkstlicke

» ELEKTRO-RUNDMAGNET zum Gleitschuhschleifen

GroBe:
Durchmesser 180 bzw. 500 mm

Werkstiick:

Walzlager mit kleinen Auflageflachen
Bearbeitung:

zum hochgenauen Gleitschuhschleifen
Beschreibung:

- Werkstlickspannung axial Uber Treiber zur
Einleitung der Drehbewegung

- hochgenaue Werksttickpositionierung
exzentrisch Uber stationére Gleitschuhe

Treiber

Werkstiick

Magnet

Gleitschuh
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ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit durchgehender feiner Querpolteilung P = 4 mm

Elektro-Magnetsysteme mit sehrenger Polteilung. Besonders firdiinne

Teile geeignet. Werkstlickhauptachse langs zur Magnetlange.

Ausfiihrung:

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

- Lamellen verklebt und zusatzlich massiv
mit Zugankern in der Lange verschraubt

- Polplattenverschraubung im engen Raster

- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte

- niedrige Magnetfeldhéhe mit 4 mm

- Spannschlitze an beiden Stirnseiten

- ab Langen gréBer 1000 mm mit Durchgangs-
bohrungen zur Befestigung nach Absprache

- robust und wasserdicht

- Schutzart IP 65

-100% ED

- geeignet zum Anschluss an Steuergerat
SAV 876.10

Verwendung:

Zum Spannen von dinnen, plattenformigen
Werkstticken mit Form- und Lagetoleranzen
von 0,01 bis 0,02 mm.

-
- fir Werkstlickhauptachse

senkrecht zur Polteilung

N
- fir diinne Werkstiicke %
bis min. 2 mm Dicke E

040

- fur flachige Werkstticke —1— 1
min. GroBe 40 x 40 mm :DL

Nennhaftkraft:

100 N/cm?,

durch Steuergerat mittels
Haftkraft-Kodierschalter regelbar

Nennspannung, empfohlen:
24V DC bis einschlieBlich 118 W
110V DC fir alle GréBen

Lieferumfang:
- Anschlagleiste an einer kurzen
und langen Seite

- Anschlusskabel 3 m an rechter
Kurzseite, hinten

- groBere Magnetplatten sind mit
Hebelaschen zum Transportieren
versehen

- Steuerung und Handbedieneinheit
nicht im Lieferumfang
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ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN i SAV 243.40

mit durchgehender feiner Querpolteilung P = 4 mm

A B
D
1
(@)
1 (Ms)
3 (St)
Abmessungen in mm Leistung | Gewicht | Steuerung Abmessungen in mm Leistung | Gewicht | Steuerung

A B (o] D inW in kg Typ A B (o D inW in kg Typ
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 E1l 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 87 653 | 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 | 257,0 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 GroBen und Nennspannungen auf Anfrage. GroBere Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:
Spannflachen lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau —
von mehreren Platten realisieren. Typ Steuerung Handbedieneinheit

E1 | SAV 876.10-S-T-24/7/230 SAV 876.02-SE3
E4 | SAV876.10-5-0-110/6/230 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fiir Kombinationen
nach Seite 48.

Bestellbeispiel:
Elektro-Magnet-Spannplatte  SAV 243.40 - 1200 x 500 - 110V
Benennung SAV-Nr. - A x B -Nennsp.

Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat ~ SAV 876.10 - S-0-110/6/230
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3
Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit durchgehender feiner Langspolteilung P = 4 mm

Elektro-Magnetsysteme mit sehr enger Polteilung. Besonders fiir diinne

Teile geeignet. Werkstiickhauptachse quer zur Magnetlange.

Ausfiihrung:

- Polplatte mit besonders enger, durchgehender
Langspolteilung, 3 mm Stahl und 1 mm Messing

- Lamellen verklebt und zusatzlich massiv
mit Zugankern verschraubt

- Polplattenverschraubung im engen Raster

- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte

- niedrige Magnetfeldhéhe mit 4 mm

- Spannschlitze an beiden Stirnseiten

- ab Léngen groBer 1000 mm mit Durchgangs-
bohrungen zur Befestigung nach Absprache

- robust und wasserdicht

- Schutzart IP 65

-100% ED

- geeignet zum Anschluss an Steuergerat
SAV 876.10

Verwendung:

Zum Spannen von dinnen, plattenférmigen
Werksticken mit Form- und Lagertoleranzen
von 0,01 bis 0,02 mm.

- fir Werkstlickhauptachse

senkrecht zur Polteilung o)Qo

(QV]
- fur diinne Werkstiicke —
bis min. 2 mm Dicke EI

040

- fur flachige Werkstticke e
min. Grofie 40 x 40 mm  —L = |

Nennhaftkraft:

100 N/cm?,

durch Steuergerat mittels
Haftkraft-Kodierschalter regelbar

Nennspannung, empfohlen:
24V DC bis einschlieBlich 106 W
110V DC fir alle GroBen

Lieferumfang:
- Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite
- Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten
- groBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum
Transportieren versehen
- Steuerung und Handbedieneinheit
nicht im Lieferumfang
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ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN i SAV 243.41

mit durchgehender feiner Langspolteilung P = 4 mm

A
&)
=
=
m o —
z
(40}
Abmessungen in mm Leistung | Gewicht | Steuerung Abmessungen in mm Leistung | Gewicht | Steuerung
A B C_(1> D inW in kg Typ A B C_(1> D inW in kg Typ
200 | 100 87 53 30 13,0 E1l 600 | 350 87 301 | 235 |135,0 E4
300 | 100 87 53 45 20,0 E1l 800 | 350 87 301 | 305 |180,0 E4
1000 | 350 87 301 | 375 |225,0 E4
300 | 150 87 101 65 29,0 E1l
400 | 150 ] 87 | 101 | 90 ]390 | EI 600 | 400 | 87 | 349 | 265 [155,0| E4
700 | 400 87 349 | 305 | 180,0 E4
450 | 175 | 87 | 125 | 106 [ 510 ] El 800 | 400 | 87 | 349 | 345 |206,0| E4
500 | 200 87 149 | 140 | 64,0 E4 1200 | 400 87 349 | 510 | 310,0 E4
600 | 200 87 149 | 162 | 77,0 E4
1000 | 500 87 453 | 510 | 322,0 E4
500 | 250 87 197 | 150 | 81,0 E4 1200 | 500 87 453 | 612 | 386,0 E4
600 | 250 87 197 | 180 | 97,0 E4
800 | 250 87 197 | 233 |129,0 E4
Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:
500 | 300 87 253 | 175 | 97,0 E4
600 300 87 253 206 |116,0 E4 Typ Steuerung Handbedieneinheit
800 | 300 87 253 | 268 | 155,0 E4 E1l SAV 876.10-S-T-24/7/230 SAV 876.02-SE3
1000 | 300 87 253 | 330 |193,0 E4 E4 | SAV 876.10-S-0-110/6/230 | SAV 876.02-SE3
Andere GroBen und Nennspannungen auf Anfrage. GroBere Steuerungen in Einbauform oder flir Kombinationen
Spannflachen lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau nach Seite 48.

von mehreren Platten realisieren.

Bestellbeispiel:
Elektro-Magnet-Spannplatte  SAV 243.41 - 1200 x 500 - 110V
Benennung SAV - Nr. - A x B -Nennspannung

Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat ~ SAV 876.10 - S-0-110/6/230
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3
Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN

40
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mit durchgehender Querpolteilung P = 13 mm, 18 mm und 25 mm

Die Magnetplatte zeichnet sich besonders durch groBe magnetische
Leistung, stabile Konstruktion und einer langen Lebensdauer aus.
Die Polteilung bildet ,echte” N- und S-Pole aus.

Verwendung:

Zum universellen Spannen von Werkstlicken
mit Form- und Lagertoleranzen von 0,01 bis
0,02 mm.

~ 2.
- fur Werkstlickhauptachse

senkrecht zur Polteilung

- fir Werkstlicke bis min. Dicke x:
45 mmbei P=13 mm —t
6,0 mm bei P = 18 mm E
8,5 mm bei P = 25 mm

- fur flachige Werkstiicke min. a: |
25 mm x 25 mmbei P =13 mm |:|
32 mmx 32 mmbei P =18 mm W
45 mm x 45 mm bei P = 25 mm

od

Nennhaftkraft:

90 N/cm?, bei P = 13 mm Polteilung
110 N/cm?, bei P = 18 mm Polteilung
115 N/cm?, bei P = 25 mm Polteilung
durch Steuergerat mittels
Haftkraft-Kodierschalter regelbar

Nennspannung, empfohlen:
24V DC bis einschlieBlich 64 W
110V DC fur alle GroBen

Ausfiihrung:
- massiv ausgeflihrte Polplatte mit wahlweise
13 mm, 18 mm oder 25 mm Querpolteilung

- ,echte” Polabstande N/S
- mit Wasserkihlung auf Anfrage

- auf Wunsch mit Druckluftbohrungen zum
leichten Abnehmen groBer Teile (Adhéasion)
fir P = 18 oder 25 mm

- Polplattenverschraubung im engen Raster
- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte
- Spannschlitze an beiden Stirnseiten

- ab Langen groBer 1000 mm mit Durchgangs-
bohrungen zur Befestigung nach Absprache

- robust und wasserdicht
- Schutzart IP 65
- 100 % ED

- geeignet zum Anschluss an Steuergerat
SAV 876.10

Lieferumfang:
- Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite

- Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten

- groBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum
Transportieren versehen

- Steuerung und Handbedieneinheit
nicht im Lieferumfang

SAV Workholding and Automation * www.sav-workholding.com



SA-

ELEKTRO-MAGNET-SPANNPLATTEN

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

3 (Ms)
10 (Sb) 3 (Ms)
15 (St) 5 (Ms)
D 20 (St)

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

m Typ Steuerung Handbedieneinheit
E1 | SAV 876.10-S-T-24/7/230 SAV 876.02-SE3
E4 | SAV876.10-S-0-110/6/230 | SAV 876.02-SE3
E5 | SAV876.10-S-0-110/16/230| SAV 876.02-SE3

P Steuerungen in Einbauform oder flir Kombinationen
nach Seite 48.

Abmessungen in mm Leistung| Gewicht | Steuerung Abmessungen in mm Leistung| Gewicht | Steuerung

A B (o D P in W in kg Typ A B (o D P in W in kg Typ
2001100| 90 [120] 13 | 19 | 11,0 E1l 6001400] 90 | 525 | 18 | 166 | 134,0| E4
300|100| 90 |224| 13 | 31 | 17,0 E1l 7001400] 90 | 697 | 18 | 187 | 156,0| E4
800 |400| 90 | 741 | 18 | 208 | 1790| E4

300|150| 90 |224| 13 | 42 | 250 El 1000/400| 90 | 921 | 18 | 255 | 224,0 E4
40011501 90 |328]| 13 | 52 | 34,0 El 1200/400| 90 |1101| 18 | 329 | 269,0 E4

450]175[ 90 |381] 18 | 64 | 440 | E1 800[500] 90 | 730 | 25 | 254 | 2240| E4

1000} 500 | 90 | 930 | 25 | 341 | 280,0 E4
1200; 500 | 90 | 1130| 25 | 374 | 336,0 E4
1250500 90 | 1180 | 25 | 390 | 350,0 E4
1500|500 | 90 | 1430 | 25 | 458 | 420,0 E4
1600} 500 | 90 | 1530 | 25 | 489 | 438,0 E4
50012501 90 417] 18 94 | 70,0 Ea 2000/ 500] 90 |1930| 25 | 576 | 560,0 E4

600 |250| 90 |525| 18 | 109 | 84,0 E4

400 200| 90 |309| 18 66 | 45,0 E4
500(200| 90 |417| 18 83 | 56,0 E4
600 | 200| 90 |525| 18 89 | 67,0 E4
8001200 90 |741] 18 | 120 | 90,0 E4

800|250| 90 |741| 18 | 127 | 112,0 E4 1000{ 600 | 90 | 930 | 25 | 361 | 382,0 E4

1200] 600 | 90 | 1130| 25 | 441 |459,0 E4
500|300| 90 [417| 18 | 110 | 84,0 E4 1250600 | 90 | 1180 | 25 | 459 | 478,0 E4
6001300| 90 | 525| 18 | 128 | 101,0 E4 15001600 | 90 | 1430 | 25 | 487 | 573,0 E4
800|300| 90 |741| 18 | 171 | 134,0 E4 1600, 600 | 90 | 1530| 25 | 520 | 611,0 E4
1000 3001 90 |921| 18 | 209 | 168,0 E4 2000/ 600 | 90 |1930| 25 | 607 | 764,0 E4
600 |350| 90 |525| 18 | 148 | 118,0 E4 1500/ 800 | 90 | 1430 | 25 | 730 | 764,0 E5
800|350| 90 |741| 18 | 191 | 157,0 E4 1600/ 800 | 90 | 1530 | 25 | 693 | 815,0 E5
1000/ 350| 90 |921| 18 | 239 | 196,0 E4 2000/ 800| 90 |1930| 25 | 810 |1018,0 E5

Andere GroBen und Nennspannungen auf Anfrage. GroBere
Spannflachen lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau
von mehreren Platten realisieren.

Bestellbeispiel:
Elektro-Magnet-Spannplatte  SAV 243.42 - 2000 x 800 - 25- 110V
Benennung SAV - Nr. - A x B - P -Nennsp.

Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat ~ SAV 876.10 - S-0-110/16/230
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRO-RUNDMAGNETE j SAV 244.40

mit radialer Polteilung

Die Elektro-Rundmagnete zeichnen sich durch ihre groBen Haftkrafte aus. Flr universellen Einsatz oder Verwendung von Polschu-
hen ist das Einbringen von Radialnuten in der Polplatte moglich.

Verwendung: Ausfiihrung:

Fir Schleifbearbeitung von zylindrischen und - massiv ausgeflihrte Polplatte
ringformigen Werkstlicken auf Karussell-Innen-
und AuBenschleifmaschinen. Auch fir Dreh-
bearbeitung mit Form- und Lagetoleranzen von
0,01 bis 0,02 mm geeignet.

- Die radiale Polanordnung ist besonders
fur den Einsatz von Polschuhen geeignet.
Flr den Auslauf des Werkzeuges oder der
Schleifscheibe ist diese Voraussetzung bei

g 3-Seiten-Bearbeitung unbedingt erforder-
Ty lich. Hierzu Ausfiihrung mit T-Nuten (T)
- gleiche Polteilung am Umfang, nach DIN 650-10"10 |ieferbar.

dadurch flr ringformige

Werkstlicke geeignet - 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte

- Schutzart IP 65

- 100% ED
- flir Werkstiicke bis min. Breite - geeignet zum Anschluss an Steuergeréat
entsprechend 35% Polteilung SAV 876.10

am Teilkreisdurchmesser - auf Anfrage mit Flansch lieferbar

(siehe SAV 248.90 bis 248.94)

- auch fur dlinne Ringe

Lieferumfang:

- GroBere Rundmagnete sind mit Gewinden
Nennhaftkraft: zum Transportieren versehen.

120 Nfem?, - Standardausfiihrung ohne T-Nuten und
durch Steuergerat mittels Polschuhe.

Haftkraft-Kodierschalter regelbar

- Elektro-Anschluss in Standard-Ausfiihrung
auf Riickseite mittig durch Klemmen.

Nennspannung, empfohlen: - Wahlweise mit integriertem Flach-Schleif-
24V DC bis einschlieBlich 90 Watt Leistung korper fur Durchmesser ab 1000 mm.

1OV DC ftralle weiteren GroBen - Steuerung und Handbedieneinheit

nicht im Lieferumfang.
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ELEKTRO-RUNDMAGNETE j SAV 244.40

mit radialer Polteilung

G
L
Anzahl der Polpaare P
< T
S 5 g S
B H
Abmessungen in mm Leistung| Gewicht | Steuerung
A B¢~ (o D E F G H | P inW in kg Typ
100 | 90 60 3 80 M8 (3x) | 12 30 10 3 16 4.0 E1l
150 | 90 90 3 120 | M10(3x) | 14 30 10 3 30 9,0 E1l
200 | 90 | 110 3 140 | M10 (4x) | 14 40 10 4 48 18,0 E1l
250 | 90 | 140 3 170 | M12 (4x) | 16 50 10 4 66 29,0 E1l
300 | 90 | 160 3 190 | M12 (4x) | 16 60 10 6 90 42.0 E1l
400 | 90 | 210 4 250 | M12 (6x) | 16 70 15 6 150 | 76,0 E4
500 | 90 | 280 4 320 | M12 (6x) | 16 | 100 | 15 8 190 | 120,0 E4
600 | 100 | 350 4 390 | M16(BX) | 18 | 100 | 15 8 265 | 195,0 E4
700 | 100 | 400 4 450 | M16 (Bx) | 18 | 120 | 15 8 350 | 265,0 E4
800 | 100 | 450 4 500 | M16(6x) | 18 | 150 | 18 12 | 440 | 365,0 E4
1000 | 100 | 550 4 620 | M16(8x) | 18 | 200 | 18 12 | 660 | 550,0 E4
1200| 110 Ruckseite nach Vereinbarung 300 25 18 | 960 | 990,0 ED
1400 | 110 Rickseite nach Vereinbarung 300 | 25 18 1100 |1350,0 E 5
15001| 120 Rlckseite nach Vereinbarung 300 | 25 18 |1440|1550,0 Eb
1600 | 120 Rickseite nach Vereinbarung 300 | 25 18 |1630|1760,0 ES5

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

* bei Ausfiihrung mit T-Nuten vergroBert sich die Bauhohe um 10 mm

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
E1l SAV 876.10-S-T-24/7/230 SAV 876.02-SE3
E4 | SAV 876.10-S-0-110/6/230 | SAV 876.02-SE3
E5 | SAV876.10-S-0-110/16/230 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform nach Seite 48.

Bestellbeispiel:
Elektro-Rundmagnet SAV 244.40-800-T-110V
Benennung SAV - Nr. - A - Ausflhrung - Nennspannung

Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat ~ SAV 876.10 - S-0-110/6/230
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3
Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRO-RUNDMAGNETE

j SAV 244.41

44
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mit Ringpolteilung

Der Elektro-Rundmagnet besitzt durch die Ring-
polteilung ein starkes, niedriges Magnetfeld.

Verwendung:

Vorwiegend fur Schleifbearbeitung von schei-
benformigen Werkstiicken auf Rundtisch-Innen-
und AuBenschleifmaschinen. Nicht fiir diinne
Ringe. Durch Ringpolteilung auch fir die
Belegung mit mehreren Massenteilen geeignet,
die nicht zentrisch aufgelegt werden. Auch flr
Drehbearbeitung mit Form- und Lagetoleranzen
von 0,01 bis 0,02 mm geeignet.

- Durch Ringpolteilung gleichmaBige
Haftkraftverteilung am Umfang.
Dadurch flr dlnne, flachige Teile
(Sageblatter u.A.) geeignet.

- Mehrfachbelegung auf Teilkreis-
durchmesser maglich.

- fur Werkstiicke bis min. Dicke: *
2mmbei P =55mm E’

4 mm bei P = 9,0 mm
045

8mmbei P= 18 mm

- fur flachige Werkstiicke min.
GroBe 45 mm x 45 mm

Nennhaftkraft:

80 N/cm?,

durch Steuergerat mittels
Haftkraft-Kodierschalter regelbar

Ausfiihrung:
- Polteilung ,spaltfrei“ gefertigt

- Polplattenverschraubung im engen Raster
- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte

- Schutzart IP 65

- 100% ED

- geeignet zum Anschluss an Steuergerat
SAV 876.10

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

Lieferumfang:
- GroBere Rundmagnete sind mit Gewinden
zum Transportieren versehen.

- Elektro-Anschluss in Standard-Ausfihrung
auf Riickseite, mittig durch Klemmen.

- Wahlweise mit integriertem Flach-Schleif-
korper flr Durchmesser ab 1000 mm.

- Steuerung und Handbedieneinheit
nicht im Lieferumfang.

Nennspannung, empfohlen:
24V DC bis einschlieBlich 90 W
110V DC fur alle GroBen
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ELEKTRO-RUNDMAGNETE j
mit Ringpolteilung
G
L
o
5 X ° g
B oH
Abmessungen in mm Leistung | Gewicht Steuerung
A B9 C D E F G H | P inW inkg Typ
100 100 60 3 80 M8 (3x) 12 22 9 5.5 16 4.0 E1l
150 100 90 3 120 | M10 (3x) 14 30 12 5,5 30 9,0 E1l
200 100 | 110 3 140 | M10 (4x) 14 40 16 5.5 48 18,0 E1l
250 100 | 140 3 170 | M12 (4x) 16 45 16 5,5 66 29,0 E1l
300 100 | 160 3 190 | M12 (4x) 16 59 16 55 90 42,0 E1l
400 100 | 210 4 250 | M12 (6x) 16 46 21 9 150 92,0 E4
500 100 | 280 4 320 | M12 (6x) 16 74 21 9 190 | 1440 E4
600 100 | 350 4 390 | M12 (6x) 18 66 21 9 264 | 208,0 E4
700 100 | 400 4 450 | M12 (6x) 18 76 21 9 350 | 283,0 E4
800 100 | 450 4 500 | M16 (6x) 18 129 22 9 440 | 369,0 E4
1000 100 | 550 4 620 | M16 (8x) 18 131 22 9 660 | 577,0 E4
400 100 | 210 4 250 | M12 (6x) 16 46 21 18 150 92,0 E4
500 100 | 280 4 320 | M12 (6x) 16 74 21 18 190 | 144,0 E4
600 100 | 350 4 390 | M12 (6x) 18 66 21 18 264 | 208,0 E4
700 100 | 400 4 450 | M12 (6x) 18 76 21 18 350 | 283,0 E4
800 100 | 450 4 500 | M16 (6x) 18 138 22 18 440 | 369,0 E4
1000 100 | 550 4 620 | M16 (8x) 18 140 22 18 660 | 577,0 E4
1200 110 Rickseite nach Vereinbarung 22 131 23 9 960 | 989,0 E5
1400 110 Rickseite nach Vereinbarung 22 136 26 9 1100 | 1346,0 E5
1500 120 Ruckseite nach Vereinbarung 22 101 26 9 1440 | 1545,0 ES
1600 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 129 26 9 1630 | 1760,0 ES
1200 110 Rickseite nach Vereinbarung 22 140 23 18 960 | 989,0 ED
1400 110 Ruckseite nach Vereinbarung 22 136 26 18 | 1100 | 1346,0 EDS
1500 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 128 26 18 1440 | 1545,0 ED
1600 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 138 26 18 1630 | 1760,0 Eb
GroBere Durch .B.55 f Anfi lieferbar.

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit: robere burchmesser z 2 M aut Anfrage fieterbar
Typ Steuerung Handbedieneinheit
E1l SAV 876.10-S-T-24/7/230 SAV 876.02-SE3
E4 SAV 876.10-S-0-110/6/230 SAV 876.02-SE3
E5 | SAV876.10-S-0-110/16/230 | SAV 876.02-SE3 Steuerungen in Einbauform nach Seite 48.

Bestellbeispiel:

Elektro-Rundmagnet SAV 244.41 -800-18-110V

Benennung SAV - Nr. - A - Polteilung - Nennspannung
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat ~ SAV 876.10 - S-0-110/6/230
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRO-RUNDMAGNETE

mit Parallelpolteilung P=4 mm

Verwendung:
Zum Schleifen von dlinnen, platttenférmigen
Werkstlicken.

- Schleifenvon diinnen Platten, breiten Ringen
mit niedriger Starke und min. Breiten von

40 mm N
- flr Werksttcke bis min. :kt
Dicke 2 mm EIO
~ fiir flachige Werkstiicke !

min. 40 x 40 mm?2

Ausfiihrung:

- Polplatte mit besonders enger,
durchgehender Polteilung, 3 mm Stahl und
1 mm Ms

- niedrige Bauhdhe

- Lamellen verklebt und mit Zugankern

L I
verstarkt
- hohe Genauigkeit durch Polplattenver-
schraubung im engen Raster
- niedrige Feldhohe mit 4 mm N
- Ausschaltung Uber Entmagnetisierzyklus E 2 u;
- Befestigungshohrbild mit Gewinden D
rlickseitig bzw. Durchgangsbohrungen
nach Absprache
- 8 mm Abnutzbarkeit der Polflache
- robust und wasserdicht
- Schutzart IP 65 B
- geeignet zum Anschluss an
Steuergerat SAV 876.10
Nennspannung, empfohlen: Lieferumfang:
110V DC - GroBere Rundmagnete sind mit Gewinden
zum Transportieren versehen.
Nennhaftkraft: - Elektro-Anschluss in Standard-Ausfihrung
100 N/cm? auf Rickseite, mittig durch Klemmen.
durch Steuergerat mittels - Steuerung und Handbedieneinheit
Haftkraft-Kodierschalter regelbar nicht im Lieferumfang.
Abmessungen in mm Leistung Gewicht Steuerung
A B3 c D E F G H in'W in ke P
300 100 160 4 190 M12 (4x) 16 213 110 55 E4
400 100 210 4 250 M12 (6x) 16 301 180 98 E4
500 100 280 4 320 M12 (6x) 16 401 230 153 E4
600 100 350 4 390 M12 (6x) 18 481 410 220 E4
700 100 400 4 450 M12 (6x) 18 581 430 300 E4
800 100 450 4 500 M16 (6x) 18 681 540 392 E4
Bestellbeispiel:
Elektro-Rundmagnet SAV 244.43 - 300 - 110 V Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:
Benennung SAV-Nr. - A -Spannung —
Bestellbeispiel Steuerung: Typ Steuerung Handbedieneinheit
Elektro-Umpol-Steuergerdt ~ SAV 876.10 - S-0-110/6/230 E4 | SAV876.10-5-0-110/6/230 | SAV 876.02-SE3

SAV 876.02 - SE3
SAV - Nr.

Handbedieneinheit
Benennung
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GLEITSCHUH-MAGNETE

mit Topf-Magnetsystem fiir groBe Werkstiickspektren

Verwendung:

- zum Schleifen von kleinen Ringen mit geringer Werk-
stiickkontaktflache

- durch exzentrische Werkstlickspannung und Positio-
nierung Uber stationdre Gleitschuhe extrem niedrige
Wanddickenschwankung

- durch universelle Werkstlicktreiber einfaches Umristen

- flir groBen Durchmesserbereich universell einsetzbar

- zum Spannen von Werkstiicken bis 500 mm Durch-
messer

- Werkstlick exzentrisch zur Spindel

- Magnet fiir Drehbewegung, Prézision durch bauseitige
Gleitschuhe

Ausfiihrung:

- extremes Magnetfeld zum Schleifen von groBen Werksttick-
spektren

- Lieferung mit Treibern nach Absprache bzw. an vorhandene
angepasst

- Spindeladaption nach Absprache

- auf Wunsch mit Wechsel-Polplatten flir groBen Spann-
bereich

- flreinfaches Werkstlickhandling, leicht automatisierbar <é
- innere Kiihlwasserzufuhr moéglich
- Steuerung und Handbedieneinheit nichtim Lieferumfang
Nennspannung, empfohlen:
- 24V DC bis Durchmesser 250 mm
- 110 V DC Uber Durchmesser 250 mm B
Abmessungen in mm Gewicht Leistung | Steuerung
A B2 in kg inwW Typ
150 130 23 25 E1l
200 130 40 40 E1l
250 160 80 62 E1l Rundmagnet
300 160 113 90 E4
400 180 225 140 E4 .
450 180 085 180 E 4 Treiber
500 200 390 250 E4 Werk-

stlick

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
E 1 |SAV 876.10-S-T-24/7/230 | SAV 876.02-SE3
E 4 |SAV 876.10-5-0-110/6/230| SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform nach Seite 48.

Gleitschuh

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

Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.10 - S-0-110/6/230
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3
Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRONISCHES UMPOLSTEUERGERAT

48
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mit integriertem Mikrocomputer und Haftkraftregulierung

Verwendung:
Fur Elektro-Magnetspannsysteme. Auch zum nachtrag-
lichen Einbau geeignet.

Funktion:

Elektronische Umpol-Steuergerate versorgen Elektro-Ma-
gnet-Spanngerate mit Gleichstrom.

AuBerdem bauen sie mittels eingebauter Umpoleinrich-
tung und integriertem Mikrocomputer die durch Rema-
nenz bedingte Resthaftkraft zwischen magnetisch ge-
spannten Werkstticken und Spanngeréat ab.

Damit lassen sich die Werkstlicke leicht von der Magnet-
platte abnehmen und die entstandenen Spéne entfernen.
Gleichzeitig verliert sich auch noch die im Werksttck ver-
bliebene Restfeldstarke nahezu vollstandig.

Flr besonders schwierig zu entmagnetisierende Teile
stehen im Computer eine Anzahl erweiterter Umpolpro-
gramme zur Verfugung.

Bei gemeinsamer Bestellung von Magnetspannplatte und
Umpol-Steuergerat erhalten Sie selbstverstéandlich eine
opitmierte Einstellung in Zeit und Wirkung.

Zu lhrer Sicherheit Uberwacht das Gerat permanent die
Stromquelle, die eigenen Leistungsbauteile und alle An-
schlusskabel einschlieBlich Magnetwicklung. Signalgeber
ist eine LCD-Anzeige.

Ausfiihrung:
Das Gerat entspricht den Regelwerken:

- Maschinen-Richtlinie 93/68/EWG ABI.Nr. L220

- Niederspannungs-Richtlinie 93/68/EWG ABI.Nr.
1220126220

- EMV-Richtlinie 92/31/EWG ABI.Nr. L126

Ein Sicherheitskontakt im Steuergerat kann verwendet
werden, um eine Bearbeitung des Werksticks bei nicht
eingeschaltetem Spanngerat zu verhindern.

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

Eine Stufenhaftkraftregulierung ist serienmaBig eingebaut.
Sie ist Uber einen Kodierschalter regelbar.

Bei Verwendung der unteren Stufen der Haftkraftregu-
lierung muss beachtet werden, dass die Sicherheit nach
UW nicht mehr gegeben ist. Das Freigabeniveau ist
jedoch einstellbar und an das Werkstlick anzupassen.

Umgebungstemperatur max.: 45 °C
Netzanschluss: 230/400V
Frequenz: 50/ 60 Hz
Einschaltdauer fir Elektro-Magnete: 100 %

Leistungsmerkmale:
- klein und kompakt
- in jedem Maschinenschaltschrank integrierbar

- bedienerfreundlich durch LCD-Klartextanzeige und
Folientastatur

- universell fur alle Magnetarten und -spannungen
einsetzbar

- betriebssicher und zuverlassig

SAV 876.10

ELEKTRISCHE DATEN

-

Fiir Elektro-Magnet-Spannplatten

N

Bestell- Srtueﬁe— l\ge;)%gct ’\g?r%g:t L\Ipcatli Mr:gar?ét— Sriﬁge' ,;‘r:%

Nummer Tyég nung | max. | nung | leistung inAg erfor-

DCinV| inA |ACinV| DCin kW derlich

876.10- -T-24/7/230 | E 1 24 7 230 168 4 ja (1)
876.10 - -T-24/15/230 | £E2 | 24 15 | 230 360 6,3 | ja(l)
876.10- -T-24/25/230 | E3 | 24 25 | 230 600 6,3 | ja ()
876.10- -0-110/6/230| E4 | 110 6 230 660 4 |nein(0)
876.10- - 0-110/16/230| E5 | 110 | 16 | 230 1760 16 |nein(O)
876.10- -0-110/30/230] E6 | 110 | 30 | 230 3300 25 |nein(0)
876.10- -T-110/6/400 | E7 | 110 6 400 660 4 ja (1)
876.10- -T-110/16/400 | E8 | 110 | 16 | 400 1760 16 | ja(T)
876.10- -T-110/30/400 | E9 | 110 | 30 | 400 3300 25 | ja(T)
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ELEKTRONISCHES UMPOLSTEUERGERAT SAV 876.10

mit integriertem Mikrocomputer und Haftkraftregulierung

Magnetanschluss LCD-Display:
fir die Anzeige der Betriebszu-
stande und Fehlermeldungen im 2

Klartext.

Folien-Tastatur:
zur einfachen Einstellung von Be-

Anschluss Steuer-

signale

triebsparametern:

- Magnet-Spannung

- Entmagnetisierprogramm grob
Netzspannungs- - Entmagnetisierprogramm fein
anschluss - Charakteristik der Haftkraftkurve

(Stufen 1 - 16)
- Anzahl der Spannimpulse
- Spannimpuls-Dauer

- Haftkraftstufe zur Maschinen-
freigabe

GEOMETRISCHE DATEN
Ausfithrung im Schaltkasten (S) Schutzart IP54 Ausfiihrung in Einbauform (E) Schutzart IPOO

Bestell-Nummer el A B | C|DJ|E/|F [Comen Bestell-Nummer Sl A B | C|DJ|E|F |[Coat
876.10-S-1-24 /7 / 230 E 1]250/400|150|205|355|¢10|14,0| 876.10-E-T-24/ 7 /230 |E 10|220|120| 95 |210|85|@5]|2,0
876.10-S-1-24/15/230 | E 2|250/500/150/205]455|910|20,0| 876.10-E-T-24/15/230 |E 11|260/120|95 |250|85|g5] 3,0

876.10-5-T-24 /25/230 | E 3 |500]/400|250|455|355|910|32,0| 876.10-E-T-24/25/230 |E12|320/120| 95 |310|85|g5|6,0

876.10-S-0-110/6/230 | E 4 |300]|250|155|260|210|¢ 8|10,0| 876.10-E-0-110/ 6 /230 |E 13|220|120| 95 |210| 85 |g5| 2,0
876.10-5-0-110/16/230 | £ 5 |250/400{150/205|355|910|14,0| 876.10-E-0-110/16/230 | E 14 |260/120| 95 |250| 85 |g 5] 3,0
876.10-5-0-110/30/230 | E 6 |250{400|150|205|355|910|16,0| 876.10-E-0-110/30/230 | E 15|350|250[100|325|225|/¢ 8 | 8,0

876.10-S-T-110/6/400 | E 7 |500/400|250|455|355|910|28,0| 876.10-E-T-110/ 6 /400 |E 16|220/120| 95 |210|85|g5|2,0
876.10-S-T-110/ 16 /400 | E & |500/400|250/455|355|910|38,0| 876.10-E-T-110/16/400 |E 1/260/120| 95 250/ 85 |g 5] 3,0
876.10-S-T-110/30/400 | E 9 |600/400|250|555|355|910|54,0| 876.10-E-T-110/30/400 |E 18|350/120{100|325|225/8 8| 6,0

° C
E
E F
Masbild flr MaBbild fir
< 0O Ausfiihrung im Ausflhrung in
Schaltkasten (S) Einbauform (F) < ©
B C
Bestellbeispiel:
elektr. Umpol-Steuergerat SAV 876.10-E-0-110/6/230
Benennung SAV Nr. - Ausfiihrung - Trafo - Magnetnennsp. / max. Magnetstr. / Netzsp.
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HANDBEDIENEINHEITEN
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zur Ansteuerung von Umpol-Steuergeraten SAV 876.10

Anwendung:

Zum Schalten von Gleichstrommagneten in Verbindung mit
den elektronischen Umpol-Steuergerdten SAV 876.10.
Die Ansteuerung erfolgt fir das Einschalten durch Beta-
tigung der gelben und griinen Folientasten. Der Umpol-
vorgang wird Uber die gelbe und rote Folientaste einglei-
tet. Eventuelle, von den Umpol-Steuergeraten erkannte
Storungen gelangen ebenfalls Uber die rote Folientaste
mittels kodierter Blinksignale zur Anzeige. Die Haftkraft-
auswahl kann in 8 Stufen ausgewahlt werden.

130 60

Spannen/Ldsen

Haftkraftregelung

Handbedieneinheit Typ SE3

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

M10
O O
o [s0]
30
215 815
40
Leuchtdruck- Leuchtdruck-
Kodierschalter taster, griin taster, rot
- SE2-2 -

Steuerelemente Typ SE2-1 bis SE2-3, Einbauform

bestehend aus: 2 Leuchtdrucktaster und Kodierschalter
in 8 Stufen flr Haftkraftregulierung in inverser BCD-
Kodierung. Kompletter Satz unter Typ SE2-S bestellbar.

Bestellbeispiel:
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3
Benennung SAV Nr. - Typ

SAV 876.02

Ausfiihrung:

Zur Einhaltung der Unfallverhiitungsvorschriften
ist es bei Werkzeugmaschinen erforderlich, durch
Hilfskontakte den Maschinenvorschub nur bei ein-
geschaltetem Spannmagnet freizugeben und die
Einschaltstellung durch eine Signallampe zu tber-
wachen. Die Steuereinheiten entsprechen diesen
Vorschriften.

Die Signallampe ist in den Tasten der Steuerein-
heit integriert. Die Hilfskontakte flir den Maschi-
nenvorschub befinden sich im Umpol-Steuergerat.

Technische Daten:
Gehause GroBe (LxBxH): 130 x 60 x 60 mm
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GLEICHRICHTER SAV 876.06

flir Haftmagnete

Verwendung:

Zur Spannungsversorgung von Schutz- und
Haftmagneten. Fir Elektro-Magnete als preis-
glinstige Alternative zu Umpol-Steuergeraten,
falls keine Haftkraftregulierung und Entmag-
netisierung bendtigt wird.

Ausfiihrung:

Mit Silizium-Brickengleichrichter und Trans-
formator mit getrennter Wicklung.
Ausflihrung im Schaltkasten fiir Wandmon-
tage (S) mit Schutzart IP 54. Ebenfalls in
Einbauform (E) mit Schutzart IP OO lieferbar.
Die MaBabweichungen bei Ausflihrung in
Einbauform zur Tabelle sind geringfligig. In
Standard-Ausfihrung Schaltung Gber Netz-
spannung. Optional mit Bedienelementen in

der Tre lieferbar (B). Ausfuihrung in
Einbauform (E)

Umgebungstemperatur max.: 35°C
Netzanschluss, umschaltbar: 230V AC/
400V AC
Frequenz: 50/60 Hz
E F
< 0
B C
Ausfiihrung
im Schaltkasten (S)
Msapganner;[ﬂﬁg]_ max. Magnet- Netzspannung mex. l\&l?é%?g am Gewicht Abmessungen in mm
DCinV strom in A ACinV DCin W in kg A B Cc D E F
24 4.5 230/400 108 4.0 210 140 144 150 120 9
24 7 230/400 168 9,0 318 140 | 218 187 194 9
24 15 230/ 400 360 17,0 418 210 | 318 | 287 294 9
24 30 230/400 720 34,0 618 210 | 418 | 487 394 9
110 1,5 230/400 165 9,0 318 140 | 218 187 194 9
110 6 230/ 400 660 22,0 418 210 | 318 | 287 294 9
110 16 230/ 400 1760 34,0 618 210 | 418 | 487 394 9
110 30 230/400 3300 65,0 818 260 | 618 | 687 594 9

Bestellbeispiel:
Gleichrichter SAV 876.06-E -110V/30A/230V-B
Benennung  SAV Nr. - Kasten - Magnetnennspannung / max. Magnetstrom / Netzspannung - Bedienelement
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GETRENNTE SCHLEIFRINGKORPER SAV 248.81

zur Stromversorgung fiir Elektro-Rundmagnete

Verwendung:

Zur Stromzufiihrung flr rotierende Elektro-Rundmagnete verwendet.
Fir getrennten Anbau an die Maschinenhohlspindel. Die Isolierteile
ddrfen nicht mit Flussigkeiten benetzt werden. An der Maschine ist fur
eine bertihrungssichere Abdeckung der stromfiihrenden Teile zu sorgen.
E-Anschluss mit Kabeltsen gegen Stltzmutter.

Befestigung: .
Aufschrumpfen bei 130 °C, Aufpressen mit 0,5 mm UbermaB, Aufkleben.

Ausfiihrung:

Lieferung nur mit einer kleinen Bohrung. Die Aufnahmebohrung (bzw.
Gewinde) ist nachtraglich entsprechend der Maschinenspindel unter
Berticksichtigung der MaximalmaBe E einzuarbeiten.

fir Rund- | Magnet- |, . . i .
magnet-o Spangnung Laufig- Abmessungen in mm max. | Gewicht

in mm inv keit A B c D E |U/min.| inkg
bis 300| 24 2 80 [40,0| 20 | M5 |28-38/3600| 1,1
bis 900| 110 3 90 |61,5| 22 | M6 [30-45|/3200| 2,0
bis 1600| 110 3 |120|84,0| 25 | M8 |40-65|2500| 3,5

Bestellbeispiel:
Getrennte Schleifringkorper SAV 248.81 - 1600 - 110V

Benennung SAV - Nr. - max. Rundmagnetdurchmesser - Magnetspannung
KOHLEBURSTENHALTER SAV 248.83
zur Stromversorgung fiir Elektro-Rundmagnete

Verwendung:

Zur StromUbertragung auf die Schleifringkorper.

Ausfiihrung:

Bronzekohlen, federnd angestellt. Die Befestigung
erfolgt im Abstand G von der Haltestange.

52
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fir Rund- | Magnet- Laufio- Abmessungen in mm Gewich E
e a B e D EF|G | ke
bis 300| 24 2 |140| 40 | M812,5/6,3| 20 |27,0| 0,10
bis 900| 110 3 |140] 40 |M8112,5/6,3| 20 |25,0| 0,17 =
bis 1600| 110 3 140|160 | M8| 20 |8,0] 25 |36,5| 0,20
=)
Bestellbeispiel: A
Kohlebdrstenhalter SAV 248.83 - 1600 - 110 V F
Benennung SAV - Nr. - max. Rundmagnetdurchmesser - Magnetspannung
KOMPAKT-STROMUBERTRAGER SAV 248.86
zur Stromversorgung fiir Elektro-Rundmagnete
Verwendung: _ Technische Angaben:
Zur Integration am Spindelende. - Schutzart |P 51
Alternativ im Magnetzentrum fur - niedriger Ubergangswiderstand
Sonderausfihrungen.
Ausfiihrung: Befestigung:
Kompakte Bauweise, gekapselte Ausfiihrung, Durch radiale Klemmung an
wartungsfrei. Durchmesser D. A 5
Kontaki- | max. Dauer- Spannung | max. Drehzahl| ~Abmessungen in mm C
zahl strom in A in V (AC/DC) in 1/min A B c
3 30 0-250 1200 31,6 | 46,2 | 27,9 .
4 30 0 - 500 300 45 69,1 | 29
Bestellbeispiel: Bestellbeispiel fur Stecker siehe Kapitel 3, Seite 94
Stromubertrager SAV 248.86 - 4
Benennung SAV - Nr. - Kontaktzahl
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KAPITELUBERSICHT

KAPITEL

3

SAV-ART.-NR. POLTEILUNG

BEMERKUNGEN

Seite 53 - 96

BEARBEITUNGSVERFAHREN* SEITE

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN
243.70 13/18/25 mm | fir universelle Anwendung =i 58-59
243.71 4 mm fur diinne Teile quer aufgelegt 60-61
243.72 4 mm mit magnetisch aktiven Anschldgen 62-63
243.73 4 mm fur diinne Teile langs aufgelegt 64-65
243.76 35/65/85 mm | mit Entmagnetisierung, zum Hartfrésen -L. 66-67
’ 220.76 35/65 mm mit Entmagnetisierung, zum Hartfrésen 66-67
243.77 27,5 mm fur diinnere Teile 68-69
243.77 55 mm fUr univ. Anwendung mit Polschuhen 4| 70
243.77 85 mm fur dicke Werkstlicke mit Polschuhen N 71
248.70 - Polverlangerungen eckig / rund 73
243.77-RAIL - zur Schienenbearbeitung i 74-75
ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN / PALETTEN
243.79 Hexagonalpol | fir univ. Anwendung mit Polschuhen g 76
' 220.79 Hexagonapol | flr univ. Bearbeitung, HSC-Frasen Z 77
243.80 Quadratpol kostengunstig, fir univ. Anwendung /e 78
SPANNTURME MIT ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN
' 242.92 Spannturm flr horizontale Bearbeitung Z 79
ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE
244.70 | Radial-Polteilung| fur dinne Ringe I 80-81
24471 Radial-Polteilung| flir diinne Ringe zum Hartdrehen ﬂ z 82-83
. 244,72  |Ring-Polteilung | fiir diinne Teile, Mehrfachbelegung A 86-87
044.73 | Parallel-Polteilung ﬂ;gﬁgt?secge;'ft’ives Jentrum 88
ELEKTRONISCHE UMPOL-STEUERGERATE / STROMUBERTRAGER
876.12 zur elektronischen Ansteuerung bei EP-Spannplatten - 90-91
' 876.02 zum Schalten von Gleichstrommagneten - 93
KOHLEBURSTENHALTER / SCHLEIFRINGKORPER
248.84 Kohleburstenhalter = 94
‘ 248.85 Getrennte Schleifringkdrper 94
248.86 Kompakt-Stromiibertrager - S5

* Erklarung der Piktogramme auf Seite 15
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ANWENDUNGEN

» ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETKUBUS

GroBe:
1400 x 1400 mm

Werkstiick:
Gesenke fur Kurbelwellen

Bearbeitung:
Hartfrasen der Formnester

Beschreibung:

- 4 Magnetseiten mit je 2 aktiven Magneten

- VerschleiB-Schutz mit Polleisten

- E-Anschluss mit Schwermaschinenstecker
fur Drehtisch

» ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETPLATTE

GroBe:
1000 x 1000 mm

Werkstiick:
Getriebedeckel aus Grauguss

Bearbeitung:
Bohr- und Frasbearbeitung der Dichtkanten

Beschreibung:

- erste Aufspannung mit beweglichen
Polschuhen und Stiitzelementen

- zweite Aufspannung auf starren Polleisten
zur Erzeugung der exakten Parallelitat
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O — —
ANWENDUNGEN

» HOCHENERGIE-FRASMAGNET

GroBe:

1900 x 750 mm

Werkstuck:

Frontplatten flir Gabelstabler

Bearbeitung:

Frasbearbeitung von 5-Seiten

inkl. der Durchbriche

Beschreibung:

- leistungsstarkes Neodym-Magnetsystem 3

- Werkstlickfreistellung tber Polleisten
- abklappbare Anschlage mit
Positionstiberwachung

» ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETVORRICHTUNG

Grofe:
Lange 1000 mm

Werkstiick:
Werkzeuge fiir Gesenkbiegepressen
Bearbeitung:
Schleifen der Biegekontur und AufnahmefiiBe
Beschreibung:
- Schwenkbriicke auf Teilapparat mit Parallelitat
auf Umschlag 0,01/1000 mm
- Werksttickaufnahme tber Polblocke in
Langs- oder Querpolteilung
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ANWENDUNGEN

» ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM mit Wechselpolleisten

GroBe:
4000 x 180 mm

Werkstiick:
Linearfihrungen

Bearbeitung:
Schleifen der Flihrungsbahnen

Beschreibung:

- mit Langspolteilung flir homogenes
Magnetfeld auf ganzer Lange

- komplett aus einem Stlick gefertigt

- Hochenergie-System

- Werkstlckfreistellung tiber Wechselpolplatten

» ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETPLATTEN

GroBe:
2310 x 260 mm

Werkstiick:
Linearfihrungen

Bearbeitung:
Schleifen der Flihrungsbahnen

Beschreibung:

- zur Hucke-Pack-Spannung von 2 Schienen
Ubereinander

- pro Maschine 2 Magnete im Palettenwechsel

- E-Anschluss automatisch angedockt
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I— —
ANWENDUNGEN

» ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE

Magnete fiir GroBteilebearbeitung:

- 3-Seiten-Bearbeitung
- minimale Spann- und Rustzeiten
- universell und prazise

- extreme Krafte auch fiir schwere
Zerspanung

- komplette Tischflache nutzbar

- hohe Genauigkeit und Dampfung
durch flachige Krafteinleitung

- groBe magnetisch aktive Bereiche in
Umfangsrichtung

- sehr kleine unmagnetische Zonen im
Zentrum

- individuelle Spindeladaption
- GroBmagnete aus einem Stiick @ 4000 mm, Ausfihrung 2-teilig
- hohe Umfangsgeschwindigkeiten

- extrem groBe Durchmesser
z.B. 12 m in Segmentausfiihrung

» SAV GROBMAGNETBAU

@ 2800 mm, aus einem Stlick gefertigt
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.70

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

Die Magnetkraft wird von Dauermagneten erzeugt, welche durch kurze
Stromimpulse magnetisiert und entmagnetisiert werden. Die Magnetplatte
zeichnet sich besonders durch groBe magnetische Leistung, stabile
Konstruktion und einer langen Lebensdauer aus. Die Polteilung bildet
echte N- und S-Pole aus.

Verwendung: Ausfiihrung:
Zum universellen Spannen von Werkstiicken - massiv ausgefiihrte Polplatte mit wahlweise
mit hoher Préazision. 13 mm, 18 mm oder 25 mm Querpolteilung

Do - ,echte” Polabstande N/S
- flir Werkstlickhauptachse \ - Ausschaltung tiber Entmagnetisierzyklus
senkrecht zur Polteilung # - Gehause spannungsfrei gegliiht
- Elektro-Permanent-System flir absolute

. . L . Sicherheit bei Stromausfall

- flr Werkstlicke bis min. Dicke x:
4u5 mm bgi P :|13 rlnm I X > - auf Wunsch mit Druckluftbohrungen fir P = 18/
6:0 mm bei P = 18 mm Ejf: 25 mm zum leichten Abnehmen groBer Teile

8,5 mm bei P = 25 mm (Adhasion)
- hohe Genauigkeit durch Polplattenver-

schraubung im engen Raster
- verstarkte Systeme flir hohe Beanspruchung

auf Anfrage moglich
I#" - 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte
©
O

- fur flachige Werkstticke min. a:
25 mm x 25 mmbei P = 13 mm
32 mmx 32 mm bei P =18 mm
45 mm x 45 mm bei P = 25 mm

- Polplatte nach Verschlei tauschbar
- Spannschlitze an beiden Stirnseiten

- ab Langen groBer 1000 mm mit Durchgangs-
bohrungen zur Befestigung nach Absprache
- robust und wasserdicht

Nennhaftkraft: - Schutzart IP 65
90 N/cm?, bei P = 13 mm Polteilung - geeignet zum Anschluss an Steuergerét
110 N/cm?, bei P = 18 mm Polteilung SAV 876.12

115 N/cm?, bei P = 25 mm Polteilung

durch Steuergerét regelbar. .
Lieferumfang:

- Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite.
- Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite,

hinten.
Nennspannung, empfohlen: - auf Wunsch mit wasserdichtem Schwer-
210V DC bis GroBe A x B = 600 x 400 maschinensteckverbinder.
360 V DC {iber GréBe A x B = 600 x 400 - groBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen

zum Transportieren versehen.
- Steuerung und Handbedieneinheit
nicht im Lieferumfang
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN

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

Andere GroBen und Nennspannungen auf Anfrage.
GroBere Spannflachen lassen sich durch fugenlosen Zusam-
menbau von mehreren Platten realisieren. Die Zuordnung der 3
passenden Steuerung erfolgt nach der max. Stromaufnahme

10 (St)
15 (St)
20 (St)

bzw. Magnetspannung.

SAV 243.70

A -
OE
. D |
m
|
el
Abmessungen in mm Gewicht| Nenn- | Steuerung
spannung

A B |C)| D |P|inke inv Typ
200 | 100 | 80 | 120 | 13 ] 11,0 210 EP 1
300 | 100 | 80 | 224 | 13| 17,0| 210 EP1
300 | 150 | 80 | 224 [ 13 ] 250 210 EP1
400 | 150 | 80 | 328 | 13| 34,0 210 EP1
450 | 175 | 80 [ 381 | 18] 44,0 [210/360] EP1
400 | 200 | 80 | 309 | 18| 45,0 [210/360] EP1
500 | 200 | 80 | 417 | 18 | 56,0 [210/360| EP1
600 | 200 | 80 | 525 | 18 | 67,0 |210/360| EP 1
800 | 200 | 80 | 741 | 18| 90,0 |210/360| EP 1
500 | 250 | 80 | 417 | 18 | 70,0 [210/360] EP1
600 | 250 | 80 | 525 | 18 | 84,0 |210/360| EP 1
800 | 250 | 80 | 741 | 18 |112,0/210/360| EP 1
500 | 300 | 80 | 417 | 18 | 90,0 [210/360] EP1
600 | 300 | 80 | 525 | 18 108,0|210/360| EP 1
800 | 300 | 80 | 741 | 18 |145,0/210/360| EP 1
1000 300 | 80 | 921 | 18 [180,0(210/360| EP1
600 | 350 | 80 | 525 | 18 [126,0[210/360] EP1
800 | 350 | 80 | 741 | 18 |168,0(210/360| EP1
1000 | 350 | 80 | 921 | 18 [210,0(210/360| EP1

Bestellbeispiel:

Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.70 - 2000 x 800 - 25 - 360 V
- Polteilung - Nennspannung

Benennung

Bestellbeispiel Steuerung:
Elektro-Umpol-Steuergerat
Handbedieneinheit
Benennung

SAV -

Nr. -

A Abnéessung-;n in gm 5 Gﬁ;/v‘i(cght gp';ialpw&}]g S‘[e%(?;ung
600 | 400 | 80 | 525 | 18 | 145,0 | 210/ 360 EP 1
700 | 400 | 80 | 697 | 18 | 169,0 360 EP 2
800 | 400 | 80 | 741 18 | 193,0 360 EP 2
1000 | 400 | 80 | 921 | 18 | 240,0 360 EP 2
1200 | 400 | 90 |1101 | 18 | 289,0 360 EP 2
800 | 500 | 80 | 730 | 25 | 241,0 360 EP 2
1000 | 500 | 80 | 930 | 25 | 301,0 360 EP 2
1200 | 500 | 90 |1130| 25 | 361,0 360 EP 2
1250 500 | 90 |1180| 25 | 376,0 360 EP 2
1500 | 500 | 90 |1430| 25 | 450,0 360 EP 2
1600 | 500 | 90 |1530| 25 | 480,0 360 EP3
2000 | 500 | 90 |1930| 25 | 602,0 360 EP 3
1000 | 600 | 80 | 930 | 25 | 361,0 360 EP 2
1200 600 | 90 |1130| 25 | 433,0 360 EP 2
1250 | 600 | 90 | 1180 | 25 | 451,0 360 EP 2
1500 | 600 | 90 |1430| 25 | 542,0 360 EP 2
1600 | 600 | 90 | 1530 | 25 | 578,0 360 EP 3
2000 | 600 | 90 | 1930 | 25 | 722,0 360 EP3
1500 | 800 | 90 |1430| 25 | 723,0 360 EP 3
1600 | 800 | 90 | 1530 | 25 | 771,0 360 EP 3
2000 | 800 | 90 | 1930 25 | 963,0 360 EP 3

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:
Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 1| SAV 876.12-S-0-210/30/230 | SAV 876.02-SE3
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 | SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fiir Kombinationen nach Seite 90.

SAV 876.12 - S-0-360/60/400

SAV 876.02 - SE3
SAV -

Nr.
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.71

mit durchgehender feiner Langspolteilung P = 4 mm

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. Werkstlickhauptachse quer zur Magnetlange.

Verwendung:
Zum Spannen von diinnen, plattenférmigen - hohe Genauigkgit durch Polplatten-
Werkstlicken mit hoher Prazision. verschraubung im engen Raster

- Ausschaltung tber Entmagnetisierzyklus
- fir Werkstlickhauptachse

senkrecht zur Polteilung S
) - niedrige Magnetfeldhohe mit 4 mm

- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte

- Gehause spannungsfrei gegliiht

[QV]
 fiir diinne Werksticke bis ﬁL - Elektro-Permanent-System fiir absolute

min. 2 mm Dicke Sicherheit bei Stromausfall
- Spannschlitze an beiden Stirnseiten

i flschioe Work ) - verstarkte Systeme flir hohe Beanspruchung
- fur flachige Werkstlicke min.  ————- auf Anfrage maglich
GroBe 40 mm x 40 mm :DL

040

- ab Langen groBer 1000 mm mit
Durchgangsbohrungen zur Befestigung
nach Absprache

Nennhaftkraft: - robust und wasserdicht
100 N/cm?,
durch Steuergerat regelbar - Schutzart IP 65

- geeignet zum Anschluss an Steuergerat SAV 876.12

Nennspannung, empfohlen:

210V DC bis GroBe A x B = 600 x 250 Lieferumfang:
360 V DC lber GroBe A x B = 600 x 250 - Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite.
- Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite,
hinten.

Ausfiihrung: - auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinen-
- Polplatte mit besonders enger, steckverbinder.

durchgehender Langspolteilung, - groBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum

3 mm Stahl und 1 mm Messing Transportieren versehen.
- Lamellen verklebt und zusatzlich massiv - Steuerung und Handbedieneinheit

mit Zugankern verschraubt nicht im Lieferumfang
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN

SAV 243.71

mit durchgehender feiner Langspolteilung P = 4 mm

A
Andere GroBen und Nennspannungen auf Anfrage.
GroBere Spannflachen lassen sich durch fugenlosen
Zusammenbau von mehreren Platten realisieren. Die
o Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach
der max. Stromaufnahme bzw. Magnetspannung.
»
2 3
m 0
g
™
Abmessungen in mm Gewicht SNa?mm Steuerung Abmessungen in mm Gewicht Sgﬁm—m Steuerung
A B [ ¢cg | p | inke | TOUT Typ A B | co| p |inke | V" Typ
200 | 100 | 77 53 | 12,0 210 EP 2 500 | 300 | 77 | 253 | 86,0 360 EP 2
300 | 100 | 77 53 | 18,0 210 EP 2 600 | 300 | 77 | 253 |103,0f 360 EP 2
800 | 300 | 77 | 253 |137,0{ 360 EP3
300 | 150 | 77 | 101 | 26,0 210 EP 3 1000 | 300 | 77 | 253 |172,0] 360 EP 3
400 | 150 | 77 | 101 [34.0] 210 S 600 | 350 | 77 | 301 [120,0] 360 EP 2
800 | 350 | 77 | 301 |160,0| 360 EP 3
450 [ 175 [ 77 | 125 [44,0]210/360] EP2 1000 | 350 | 77 | 301 [200,0] 360 EP 3
400 | 200 | 77 | 149 | 45,0 | 210/360 EP 3 GO SO TR s a-tO8 B0 o B
700 | 400 | 77 | 349 |160,0f 360 EP 2
500 | 200 | 77 | 149 | 56,0 | 210/360 EP 3
800 | 400 | 77 | 349 |183,0/ 360 EP 3
600 | 200 | 77 | 149 | 67,0 | 210/360 EP 2
800 | 200 | 77 | 149 | 90,0 | 210/360 | EP 2 1000 400 | 77 | 349 1229.0) 360 S
: 1200 400 | 87 | 349 |275,0] 360 EP 3
500 | 250 | 77 | 197 | 70,0 | 210/360 EP 3 800 | 500 | 77 | 453 |229,0/ 360 EP 3
600 | 250 | 77 | 197 | 84,0 | 210/360 EP 3 1000 | 500 | 77 | 453 |286,0| 360 EP 3
800 | 250 | 77 | 197 |112,0] 360 EP 3 1200 | 500 | 87 | 453 |344,0] 360 EP 3

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 1| SAV 876.12-S-0-210/30/230 SAV 876.02-SE3
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-5-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fir Kombinationen nach
Seite 90.

Bestellbeispiel:
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.71 - 1200 x 500 - 360 V

Benennung SAV - Nr. - A x B -Nennspannung
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-260/60/400
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de Kapitel 3 | 61



I SAH B

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.72

mit feiner Langspolteilung P = 4 mm und magnetisierbaren Anschlagleisten

Das neu entwickelte Spannsystem ermoglicht
es, Uber magnetisierbare Anschlage die
Werkstlicke prozesssicher gegen Anschlag zu
ziehen. Einlegefehler kdnnen somit im Beson-
deren 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 flir diinne Teile geeignet.

Verwendung:

Vorwiegend fUr die genaue Schleifbearbeitung
von Massenteilen, vor allem im Schichtbetrieb,
geeignet. Fur den Werkzeugbau ermaoglicht
das System um-genaue Bearbeitung zur ange-
schlagenen Bezugskante.

- magnetisch aktive Anschlage NN
in Zeitfolge autom. gesteuert E

- fur diinne Werkstiicke bis

A
min. 12 mm Dicke Efi

(je nach Anschlaghdhe)

040

- fur flachige Werkstiicke min. e T
GroBe 40 mm x 40 mm HFE |

Nennhaftkraft:
100 N/cm?,
durch Steuergerat regelbar

Nennspannung, empfohlen: ) . )
360V DC - Gehause spannungsfrei gegliht

- Elektro-Permanent-System flir absolute Sicherheit
bei Stromausfall

Ausfiihrung:

- Aufbau aus 2 starken Bipolarsystemen fir die - Spannschlitze an beiden Stirmnseiten
Anschlagleiste, zur sicheren Ausrichtung der - verstarkte Systeme fiir hohe Beanspruchung auf
Teile. Der Anschlagmagnet arbeitet zeit- Anfrage moglich
versetzt mit dem Basismagnet. - ab Langen gréBer 1000 mm mit Durchgangsboh-

- Aufmagnetisieren der Anschlagleisten vor der rungen zur Befestigung nach Absprache
Hauptspannflache. Damit wird das Werkstlick - robust und wasserdicht
sicher in die untere Ecke des Anschlags _ Schutzart IP 65
gezogen.

- geeignetzum Anschluss an Steuergerat SAV 876.12
- Polplatte mit besonders enger, durchgehender

Langspolteilung, 3mm Stahlund 1mm Messing Lieferumfang:

- Lamellen verklebt und zusatzlich massiv mit - 1 bzw. 2 magnetische Anschlagleisten
Zugankem verschraubt - Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite, hinten.

- hohe Genauigkeit durch Polplattenvschrau- - auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinen-
bung im engen Raster steckverbinder.

- Ausschaltung tber Entmagnetisierzyklus - groBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum

Transportieren versehen.

- Steuerung und Handbedieneinheit nicht im Lie-
- niedrige Magnetfeldhéhe mit 4 mm ferumfang

- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit feiner Langspolteilung P = 4 mm und magnetisierbaren Anschlagleisten

Gesteuert durch das elektronische Umpol-Steuergerét erfolgt im ersten Schritt
die Aufmagnetisierung der Anschlagleisten, wodurch das Werkstlck sicher
unter 45° in die Ecke der Anschlagleiste mit der Kraft F, gezogen wird.
Im zweiten Schritt wird die Hauptspannflache nach ca. 1 s zugeschaltet,
wodurch sich die flachige Hauptspannkraft F, aufbaut.

T A T A<
L v [ 7
O
D
= »
H =
- =
o |:| fin ]
= =
u @
™
Abmessungen in mm Anzahl | Gewicht | Steuerung
A B C-? D* |Anschlage| inkg Typ

400 | 200 | 77 12 1 45,0 EP 4
500 | 200 | 77 12 1 56,0 EP 4
600 | 200 | 77 12 1 67,0 EP 4

400 | 300 | 77 12 2 68,0 EP 4
500 | 300 | 77 12 2 86,0 EP 4
600 | 300 | 77 12 2 103,0 EP 4

600 | 400 | 77 12 2 137,0 EP 4
800 | 400 | 77 12 2 183,0 EP 4

* Andere Anschlaghohen auf Anfrage.

Die Tabelle gibt einen Uberblick tber die moglichen GroBen.
Sonderausfiihrungen und -abmessungen sind jederzeit mog-
lich. Passende Umpol-Steuergeréte sind unter SAV 876.12 zu
finden.

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 4| SAV 876.12-S-0-360/30x2/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fir Kombinationen nach
Seite 90.

Bestellbeispiel:
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.72 - 800 x 400 - 360 V

Benennung SAV-Nr. - A x B -Nennspannung
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-300/30x2/400
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.73

mit durchgehender feiner Querpolteilung P = 4 mm

Elektro-Permanent-Magnetsysteme mit sehr enger
Polteilung. Die Magnetkraft wird von Dauermagneten
erzeugt, welche durch kurze Stromimpulse magnetisiert
und entmagnetisiert werden. Elektro-Magnetsysteme
mit sehr enger Polteilung. Besonders flr diinne Teile
geeignet. Werkstlckhauptachse langs zur Magnetlange.

Verwendung:
Zum Spannen von diinnen, plattenférmigen
Werkstlicken mit hoher Prazision.

- hohe Genauigkeit durch Polplatten-
verschraubung im engen Raster

. . NG - Ausschaltung Uber Entmagnetisierzyklus
- fir Werksttickhauptachse ° )
senkrecht zur Polteilung - 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte
- niedrige Magnetfeldhohe mit 4 mm

- Gehause spannungsfrei gegliiht

[QV]
) ;ﬁirnduznnmemWDeirgEéucke bis Eii - Elektro-Permanent-System flr absolute
' Sicherheit bei Stromausfall

- Spannschlitze an beiden Stirnseiten

040

- verstarkte Systeme flir hohe Beanspruchung

- fur flachige Werksticke min. ——f1— 7 P
GroBe 40 mm x 40 mm :D: | auf Anfrage maéglich

- ab Langen groBer 1000 mm mit
Durchgangsbohrungen zur Befestigung

Nennhaftkraft: nach Absprache
100 N/ecm?, .
durch Steuergerat regelbar - robust und wasserdicht

- Schutzart IP 65

- geeignet zum Anschluss an Steuergerat SAV 876.12
Nennspannung, empfohlen:

210V DC bis GroBe A x B = 600 x 300
360 V DC Uber GroBe A x B = 600 x 300
Lieferumfang:
- Anschlagleiste an einer kurzen und langen Seite.

Ausfiihrung: - Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite,

- Polplatte mit besonders enger, hinten.
durchgehender Querpolteilung, - auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinen-
3 mm Stahl und 1 mm Messing steckverbinder.

- Lamellen verklebt und zusatzlich massiv - groBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum
mit Zugankern in der Lange verschraubt Transportieren versehen.

- Steuerung und Handbedieneinheit
nicht im Lieferumfang

64 | Katalog | SAV Workholding and Automation * www.sav-workholding.com



SA-

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN

mit durchgehender feiner Querpolteilung P = 4 mm

SAV 243.73

Andere GroBen und Nennspannungen auf Anfrage. GroBere
Spannflachen lassen sich durch fugenlosen Zusammenbau von
mehreren Platten realisieren. Die Zuordnung der passenden
Steuerung erfolgt nach der max. Stromaufnahme bzw. Magnet-

1(Ms) spannung.
3(St)
A B
D
(@)
Abmessungen in mm Gewicht Sp’;‘gm’mg Steuerung Abmessungen in mm Gewicht spgﬁ%g Steuerung
A B c? D in kg inV Typ A B c? D in kg inV Typ
450 | 175 | 77 | 397 | 44,0 | 210/360 | EP 1 600 | 350 | 77 | 549 |126.0] 360 EP 2
800 | 350 | 77 | 749 |168,0] 360 EP 2
400 | 200 | 77 | 349 | 45,0 | 210/360 | EP1
500 | 200 | 77 | 453 | 56,0 | 210/360 | EP1 1000 ] 350 | 77 | 949 |2100] 360 EP 3
600 | 200 | 77 | 549 | 67,0 | 210/360 | EP1
800 | 200 | 77 | 749 | 90.0 360 EP 1 600 | 400 | 77 | 549 [145,0] 360 EP 2
700 | 400 | 77 | 653 [169,0] 360 EP 2
500 | 250 | 77 | 453 | 70,0 | 210/360 | EP1 200 | 400 | 77 | 749 |193.0] 360 i
600 | 250 | 77 | 549 | 84,0 | 210/360 | EP1 ’
1200 | 400 | 87 |1149|289.0] 360 EP 3
500 | 300 | 77 | 453 [ 90,0 | 210/360 | EP1
600 | 300 | 77 | 549 |108,0| 210/360 | EP1 800 | 500 | 77 | 749 |241,0] 360 EP2
800 | 300 | 77 | 749 |145,0] 360 EP2 | |1000| 500 | 77 | 949 |300,0] 360 EP 3
1000| 300 | 77 | 949 1800 360 EP3 | |1200| 500 | 87 |1149|361,0] 360 EP 3

Bestellbeispiel:

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 1| SAV 876.12-S-0-210/30/230 SAV 876.02-SE3
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fir Kombinationen nach
Seite 90.

Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.73 - 1200 x 500 - 360 V
Benennung

Bestellbeispiel Steuerung:
Elektro-Umpol-Steuergerat
Handbedieneinheit
Benennung

SAV - Nr.

- A x B

SAV 876.12 - S-0-360/60/400
SAV 876.02 - SE3

SAV - Nr.

- Nennspannung

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de

Kapitel 3 | 65



SAH

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.76
SAV 220.76

mit durchgehender Querpolteilung P=35, 65, 85

Verstarktes Magnetsystem mit Entmagnetisierzyklus.
Optimiertes System fiir hohe Haftkrafte.

Voll magnetisch gesattigtes System durch Fluss-
konzentration.

SAV 220.76 SAV 243.76
Polteilung 35, 65 Polteilung 35, 65, 85
Verwendung:
Schwere Zerspanung auch auf Palettenwech- - massive Monoblock-Ausfliihrung
selsystemen. Mit Entmagnetisierzyklus, daher _ echte* Polabstinde N/S
auchfur héher legierte Werkstoffe oder gehartete sechte” Polabstande N/ . ] o
Materialien. - Elektro-Permanent-System flr absolute Sicherheit bei
Stromausfall

- flr Werkstuicke bis min. Dicke x: - mit Schwermaschinenstecker rechts vorn

8,0 mm bei P=35 mm - Polspalt mit Messing verschleigeschiitzt

20,0 mm bei P=65 mm P g g

32,0 mm bei P=85 mm - 8 mm Abarbeitbarkeit der Polplatte

o . . - optional mit Raster-Gewindebohrbild fir Polleisten bzw.
- fur flachige Werkstiicke min. a: Polschuhe méglich (M)

70 mm x 70 mm bei P=35 mm i ) )

130 mm x 130 mm bei P=65 mm - Polteilungen 65 mm und 85 mm optional mit T-Nuten

180 mm x 180 mm bei P=85 mm DIN 650-10 (1)

- Spannschlitze an den kurzen Seiten

Nennhaftkraft: - die quadratischen Ausfiihrungen SAV 220.76 optional

80 N/cm? bei P=35 mm mit Nullpunkt-Spannsystem nach Absprache
100 N/cm? bei P=65 mm - robust und wasserdicht
160 N/cm? bei P=85 mm - Schutzart P65

durch Steuergeréit mittels Haftkraft- - geeignet zum Anschluss an Steuergerdt SAV 876.12

kodierschalter regelbar

Nennspannung, empfohlen:

210V Lieferumfang:
- mit Schwermaschinenstecker
Ausfiihrung: - Adaption fir Nullpunktsystem nach Absprache gegen
- auf Haftkraft optimiertes System mit Aufpreis
Entmagnetisierzyklus - groBere Magnete sind mit Hebelaschen zum
- komplette Flache magnetisch aktiv, Transportieren versehen

keine ,toten Zonen“ - Roboter-Flansche auf Anfrage
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.76

SAV 220.76

mit durchgehender Querpolteilung zum Hartfréasen

SAV 220.76-35 C A
Abmessungen in mm Gewicht Steuerung P
A B Cc P in kg Typ
320 [ 320 | 90 | 35 72 EP2 ] fﬁ} m mym
400 | 400 | 90 | 35 113 EP2
SAV 243.76-35 lal . i % m. %,
Abmessungen in mm Gewicht Steuerung
A B Cc P in kg Typ
600 | 400 | 90 | 35 170 EP3 || ) (L) ) )
800 | 500 | 90 | 35 283 EP5 V _ .
1000| 500 | 90 | 35 354 EP5 & Radius nur bei

SAV 220.76

SAV 220.76-65

- A
Abmessungen in mm Gewicht Steuerung C
A B Cc P in kg Typ p
320 | 320 | 90 65 72 EP2
400 | 400 | 90 65 113 EP2 —
B NN
Abmessungen in mm Gewicht Steuerung L—1 m
A B Cc P in kg Typ
580 | 400 | 90 65 164 EP2
815 | 500 | 90 65 288 EP3 = g
960 | 500 | 90 65 340 EP3
SAV 243.76-85 C A
Abmessungen in mm Gewicht Steuerung
Al B | C ]| P inkg VP &
610 | 400 | 100 | 85 192 EP2 |
800 | 500 | 100 | 85 314 EP3 (I el i
980 | 500 | 100 | 85 385 EP3 | \ \ \ | \ \
\ \ \ \ \ \ \
\ \ \ \ \ \ \
E—t o | At et e
Empfohlene Steuerung und Steuereinheit: } } } } } } }
Typ Steuerung Handbedieneinheit ® } } } } } } }
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3 L A = = == ind

EP 3| SAV 876.12-5-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3
EP 5| SAV 876.12-S-0-360/60x2/400 | SAV 876.02-SE3
EP 6] SAV 876.12-S-0-360/60x3/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder flir Kombinationen nach
Seite 90.

Bestellbeispiel:
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.76 - 980 x 500 - 85-210V-T

Benennung SAV - Nr. - A x B - Polteilung - Nennspannung - Option
Bestellbeispiel Steuerung:

Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr. - Handbedieneinheit
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.77

68

Katalog |

mit durchgehender Querpolteilung fiir Frasbearbeitung

Das Spannsystem mit NdFeB-Hochenergie-Magneten wurde nach dem neuesten Stand
der Magnettechnik optimiert. Durch die elektro-permanent-magnetische Schaltung des
AINiCo/NdFeB-Magnet-Systems entstehen auBerst hohe Haftkrafte. Die Magnetisierung

und Entmagnetisierung erfolgt durch kurze Stromimpulse.

Verwendung:

Flr schwere Frasbearbeitung mit hoher Span-
abnahme. Ideal fur den Einsatz auf Paletten-

Wechselsystemen.

- fur Werkstlicke bis min. Dicke x:

>
8,0 mm bei P = 27,5 mm E*

20,0 mm bei P = 55,0 mm
35,0 mm bei P = 85,0 mm

- fur flachige Werkstiicke min. a:
A5 mmx 45 mmbei P = 27,5 mm
95 mmx 95 mm bei P = 55,0 mm

105 mm x 105 mm bei P = 85,0 mm

Nennhaftkraft:
195 N/ecm? auf induzierbarer Stahlflache
110 N/ecm? bei P = 27,5 mm Polteilung

140 N/cm? bei P = 55,0 mm Polteilung
170 N/cm? bei P = 85,0 mm Polteilung

durch Steuergerat mittels Haftkraft-
Kodierschalter regelbar

Nennspannung, empfohlen:
360V DC

Ausfiihrung:
- optimiertes Hochenergie-Magnetsystem

- Haftkrafte im physikalisch moglichen
Maximum

- das Magnetsystem mit groBer Tiefenwir-
kung Uberbrlickt auch gréBere Luftspalte

oa

=1

Spezial-Ausflihrung
mit durchgehenden
Quer-Polleisten

Schwermaschinen-Stecker
mit Schnellverriegelung
optional gegen Aufpreis

Einfache Handhabung

der Steckverbindung 1 ,

- komplette Flache magnetisch aktiv,
keine ,toten Zonen“

- massive Monoblockkonstruktion
- ,echte” Polabstande N/S

- Elektro-Permanent-System fiir absolute
Sicherheit bei Stromausfall

- Polspalt mit Messing verschleiBgeschitzt
- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte

- Raster-Gewinde-Bohrbild flir Polleisten oder
bewegliche Polschuhe maglich (M)

- Spannschlitze an beiden Stirnseiten

- ab Langen groBer 1000 mm mit
Durchgangsbohrungen zur Befestigung
nach Absprache

- robust und wasserdicht
- Schutzart IP 65

- geeignet zum Anschluss an Steuergerat
SAV 876.12

Lieferumfang:

- Anschlusskabel 3 m an rechter Kurzseite,
hinten.

- auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinen-
steckverbinder.

- groBere Magnetplatten sind mit Hebelaschen zum
Transportieren versehen.

- Steuerung und Handbedieneinheit
nicht im Lieferumfang
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.77

mit durchgehender Querpolteilung fiir Frasbearbeitung

SAV 243.77 - 27,5

enge Polteilung

Verwendung:

Frasbearbeitung von dinnen Platten

- min. Dicke des Werkstucks: 5-8mm
- min. GroBe des Werkstlicks: 45 x 45 mm?

- Nennhaftkraft: 110 N/cm?
O
A
P M8
(Option M)
()]
[aa)
27,5
Abmessungen in mm Neoglslpbaer?ggtraft Anzahl Gewinde Anzahl Anzahl Gewinde Gewicht Steuerung
A B C_ll) D P in daN pro Polreihe M Polreihen VI Ausftihrung M in kg Typ
410 | 200 | 80 100 | 27,5 9.020 2 15 30 46,0 EP 2
520 | 200 80 100 | 27,5 11.440 2 19 38 58,0 EP 2
630 | 200 | 80 | 100 | 27,5 13.860 2 23 46 71,0 EP 2
520 | 300 | 80 | 100 | 27,5 17.160 3 19 57 87,0 EP 3
630 | 300 | 80 | 100 | 27,5 20.790 3 23 69 107,0 EP3
800 | 300 | 80 | 100 | 27,5 26.400 3 29 87 135,0 EP 3
630 | 400 | 80 | 150 | 27,5 27.720 3 23 69 143,0 EP5
800 | 400 | 80 | 150 | 27,5 35.200 3 29 87 180,0 EP5
1015| 400 | 80 | 150 | 27,5 44.660 3 37 111 228,0 EP5
800 | 500 | 80 | 200 | 27,5 44.000 3 29 87 225,0 EP5
1015| 500 | 80 | 200 | 27,5 55.825 3 37 111 285,0 EP5
1180 500 | 80 | 200 | 27,5 64.300 3 43 129 331,0 EP 6
Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:
Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3
EP 5| SAV 876.12-S-0-360/60x2/400 | SAV 876.02-SE3
EP 6] SAV 876.12-S-0-360/60x3/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder flir Kombinationen nach
Seite 90.

Bestellbeispiel:

Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte SAV 243.77 - 1180 x 500 - 27,5-360V - M

Benennung SAV - Nr. - A x B - Polteilung - Nennspannung - Option
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-360/60x3/400

Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.77

mit durchgehender Querpolteilung fiir Frasbearbeitung

SAV 243.77 - 55

universelle Polteilung

Verwendung:
Flr schwere Frasbearbeitung.
- min. Dicke des Werkstucks: 20 mm
- min. GroBe des Werkstlicks: 95 x 95 mm?
- Nennhaftkraft: 150 N/cm?
ol M8
‘ (Option M)
i
©y [ i 22
- A -—
- —1P
1 é NENO oG oEoNCIHDE
o| L }
i et (=== e e e et et L e fe
o | I i
I [
I [
v s Led) e (led) o Lled) e Lo ) o (o)) o LLed) o Lo ) o o)) e Lo .! i
Abmessungen in mm NenoSRaloar @t | Anzahl Gewinde Anzahl Anzahl Gewinde | Gewicht Steuerung
A B c? D P in daN pro Polreihe M Polreihen VI Ausflihrung M in kg Typ
480 | 300 | 97 60 55 21.600 4 9 36 94,0 EP 2
590 | 300 | 97 60 55 26.550 4 11 44 116,0 EP 2
810 | 300 | 97 60 55 36.450 4 15 60 159,0 EP 2
1030| 300 | 97 60 55 46.350 4 19 76 202,0 EP 2
1140| 300 | 97 60 55 51.300 4 23 92 224,0 EP 3
810 | 400 | 97 80 505 48.600 ) 15 75 212,0 EP 2
1030| 400 | 97 80 55 61.800 5 19 95 270,0 EP3
1140| 400 | 97 80 55 68.400 5 23 115 299,0 EP 3
1580 400 | 97 80 55 94.900 5 29 145 414,0 EP3
2020| 400 | 97 80 55 121.200 5 37 185 529,0 EP5
1030 | 500 | 97 70 55 77.250 7 19 133 337,0 EP 3
1140| 500 | 97 70 55 85.500 7 23 161 373,0 EP 3
1580 | 500 | 97 70 55 118.500 7 29 203 517,0 EP 5
2020| 500 | 97 70 55 151.500 7 37 259 661,0 EP5

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3
EP 5| SAV 876.12-S-0-360/60x2/400 | SAV 876.02-SE3
EP 6] SAV 876.12-5-0-360/60x3/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fiir Kombinationen
nach Seite 90.

Bestellbeispiel:
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.77 - 1580 x 500 - 55 - 360V - M

Benennung SAV-Nr. - A x B - Polteilung - Nennspannung - Option
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-360/60x3/400

Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.77

mit durchgehender Querpolteilung fiir Frasbearbeitung

SAV 243.77 - 85
groBe Querpolteilung

Verwendung:

Flr schwere Frasbearbeitung von

sehr groBen und starken Werkstlicken.
Fir groBe Luftspalte.

- min. Dicke des Werkstucks: 35 mm

- min. GroBe des Werkstiicks: 150 x 150 mm?

- Nennhaftkraft: 170 N/cm?

m8 10M10
(Option M) (Option T)
&)
A
P
o)
m
85
Abmessungen in mm NenrSRanoara | Anzahl Gewinde | Anzahl | Anzahl Gewinde | Gewicht Steuerung
A B c? D P in daN pro Polreine M | Polreihen M | Ausfihrung VI in kg Typ

580 | 300 | 110 | 90 85 29.500 3 7 21 129,0 EP 2
/50 | 300 | 110 | 90 85 38.250 3 9 27 167,0 EP 2
750 | 400 | 100 | 90 85 51.000 4 9 36 203,0 EP 3
1090 | 400 | 100 | 90 85 74.120 4 13 52 2940 EP3
1430 | 400 | 100 | 90 85 97.240 4 17 68 386,0 EP 3
1600 | 400 | 100 | 90 85 108.800 4 19 76 432,0 EP 3
750 | 500 | 110 | 90 85 63.750 5 9 45 278,0 EP 3
1090 | 500 | 110 | 90 85 92.650 5 13 65 405,0 EP 3
1430| 500 | 110 | 90 85 121.550 5 17 85 531,0 EP 3
1600 | 500 | 110 | 90 85 136.000 5 19 95 594,0 EP 5
1090 | 600 | 110 | 90 85 111.180 6 13 78 486,0 EP 3
1430| 600 | 110 | 90 85 145.860 6 17 102 637,0 EP5
1600 | 600 | 110 | 90 85 163.200 6 19 114 713,0 EP 5

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3
EP 5| SAV 876.12-S-0-360/60x2/400 | SAV 876.02-SE3
EP 6] SAV 876.12-S-0-360/60x3/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fir Kombinationen nach
Seite 90.

Bestellbeispiel:
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.77 - 1600 x 600 - 85 - 360V - T

Benennung SAV-Nr. - A x B - Polteilung - Nennspannung - Option
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-360/60x3/400

Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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SAV‘i ANWENDUNGEN

SAV POLLEISTEN-TECHNIK / TOP-TOOLING

fuir Parallelpolteilung

» Mechanische oder hydraulische Anschlage

hydraulisch
rlickziehbarer
Anschlag

mechanischer Anschlag

mit Staudruckiberwachung Wechselpolplatte
4 mm Querpolteilung

zum Frasen dunner Leisten

- wegfahrbar zur 5-Seiten-
Bearbeitung

- automatisierbar

- mit Positionstiberwachung

- zur mechanischen Teile-

positionierung

Y» Auflege-Polplatten

Elektro-Permanent-Magnet
mit profilierter Sonder-Auflegepolplatte

- Freistellung fiir Durchgangsbohrungen
moglich

- VerschleiBschutz

- leichte Reinigung von Spanen
bei der Automatisierung

- kein magnetischer Kurzschluss durch Spane

-Teilepositionierung und groBe Zerspanung
durch mechanisch/magnetische Anschlage

Y» Polleisten

Elektro-Permanent-Magnet
mit VerschleiBpolleisten

- b-Seiten-Bearbeitung maglich

- Freistellung flir Durchgangsbohrungen

- Konstruktion mit magnetisch aktivem
Anschlag

- Verschleischutz

- einfach und kostenglinstig

- einfache Reinigung

- kurze Umrlstzeiten

Elektro-Permanent-Magnet
mit magnetisch aktiven Anschlagleisten
fur kleine Teile
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SA-

POLVERLANGERUNGEN - ECKIG

SAV 248.70

zur Anpassung an die Werkstlickgeometrie

Verwendung:

Als Auflegeelement flir Magnete. Nur in Verbin-
dung mit Magnetspannplatte SAV 243.77-55
und SAV 243.77-85 einsetzbar.

Ausfiihrung:

Blankstahl, Polverlangerung kann in der
gewinschten Form bearbeitet werden.

In der Tabelle ist ein Auszug der von uns stan-
dardmaBig gefertigten Polschuhe ersichtlich.
Bearbeitungs- und werkstlicksabhangige
Einarbeitungen kdnnen vorgenommen werden.
Sonderanfertigungen lieferbar.

Abmessungen in mm Gewicht

Typ A B c Ausflihrung in kg

PVS 3 48 40 53,5 starr 0,8

PVF 3 48 40 56,0 | federnd 0,8

Abmessungen in mm Gewicht

Typ A B c Ausflihrung in kg

PVS 4 70 70 86,5 starr 3,3
PVF 4 70 70 89,0 | federnd 3,5

Bestellbeispiel:
Polverlangerung SAV 248.70 - 70 - PVS 3
Benennung SAV - Nr. - A - Typ

€
€
[t}
Q
>
T

Typ PVS 3/4: Typ PVF 3/4:

Starr, fUr Fest- Mechanisch federnd, fiir

Auflage. leichte Teile. Ruckstellkraft
pro Polschuh ca. 8 N.

POLVERLANGERUNGEN — RUND

j SAV 248.70

zur Anpassung an die Werkstilickgeometrie

Verwendung:

Als Auflegeelement fiir Magnete. Nur in Verbin-
dung mit Magnetspannplatte SAV 220.79 und
SAV 243.79 einsetzbar.

Ausfiihrung:

Blankstahl, Polverlangerung kann in der
gewlinschten Form bearbeitet werden. In
der Tabelle ist ein Auszug der von uns
standardmaéBig gefertigten Polschuhe ersicht-
lich. Bearbeitungs- und werkstlicksabhangige
Einarbeitungen kdnnen vorgenommen werden.
Sonderanfertigungen lieferbar.

Abmessungen in mm Gewicht
Typ Ausfiihrung A B in kg
PVS-RV | starr, voll 55 75 1,8
PVS-RH | starr, halb 55 75 1,4
PVF-RV | federnd, voll 60 70 - 80 1,5

Bestellbeispiel:
Polverlangerung SAV 248.70 - 60 - PVF - RV
Benennung SAV - Nr. - A - Typ

Polschuh voll Polschuh halb Polschuh beweglich

T

1 }

il | m

1| e

I 4
|

il i —

A A A
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SAH

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNSYSTEM SAV 243.77-RAIL-RSS

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

Einsatzméglichkeiten:

Zur Schwerzerspanung der Fahrkanten, FiBe
und Laschenkammern bei Eisenbahnschienen.
Das zweiteilige Magnetsystem erlaubt im ersten
Schritt die seitliche Ausrichtung (F,). Danach
wird der Hauptmagnet im FuB aktiviert (F ).

—_—pF

A
F Spannkonzept — schematisch
H
Nennspannung, empfohlen: Ausfiihrung:
360V DC - doppeltes Hochenergie-Magnetsystem
- Haftkrafte im physikalisch moéglichen Maximum
- das Magnetsystem mit groBer Tiefenwirkung
Nennhaftkraft: Uberbriickt auch groBere Luftspalte bis zu 10 mm
195 N/cm? auf induzierbarer Stahlflache - massive Monoblockkonstruktion
- Polspalt mit Messing — verschleiBgeschiitzt
SAV SCHIENEN-SPANNTECHNIK SAV 243.77-RAIL-RTWC

Spanung an Steg und FuB, zweiseitig — zur Schienen- und Weichenbearbeitung

Einsatzméglichkeiten:
- siehe oben

—p F - I, zur seitlichen Ausrichtung
A der Werkstticke

- F,, im zweiten Schritt durch
Basismagnet erzeugt.

FH \J
Nennspannung, empfohlen:
360V DC GroBe:
Anlagenlange 4 m
Nennhaftkraft:

Werkstiick:

195 N/cm? auf induzierbarer Stahlflache Schienen zur Weichenfertigung

Ausfiihrung: Bearbeitung:

- kompakte Bauweise fir Fahrstander (C-Type) Frasbearbeitung der Fahrkanten und FliBe
und Portalfrasmaschinen geeignet Beschreibung:

- weitere Ausfiihrungen siehe oben in 2-reihiger Ausfiihrung
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SAH

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNSYSTEM SAV 243.77-RAIL-RTWF

Spanung an Steg und FuB, seitlich und nach unten, zweiseitig — zur Schienen- und Weichenbearbeitung

Einsatzméglichkeiten:

Zur Schwerzerspanung von Regel und Zungen
Schienen. Zur Bearbeitung der Fahrkanten, FuBe,
Laschenkammern und Spiegelflachen bei Eisen-
bahnschienen. Zur Bohrbearbeitung geeignet.
Das zweiteilige Magnetsystem erlaubt im ersten
Schritt die seitliche Ausrichtung (F,).

Danachwird der Hauptmagnetim FuB aktiviert (F ).

FH \/ FH \j
Nennspannung, empfohlen: Ausfiihrung:
360V DC - doppeltes Hochenergie-Magnetsystem

- Haftkrafte im physikalisch moéglichen Maximum
- das Magnetsystem mit groBer Tiefenwirkung
Nennhaftkraft: Gberbriickt auch groBere Luftspalte bis zu 10 mm
195 N/cm? auf induzierbarer Stahlflache - massive Monoblockkonstruktion
- Polspalt mit Messing — verschleiBgeschitzt
- kompakte Bauweise flir Zunge und Regelprofile geeignet

KOMBINATION HYDRAULISCH UND MAGNETISCH

Zur Bearbeitung von Herzstiickspitzen,
zur Profilierung des Kopfes und zur FuB-
bearbeitung geeignet.

Elektro-Permanent-Magnet
mit Auflegepolplatte

Hydro-Spanner, zentrisch/schwimmend, umstellbar ™~ \ !
-
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SAH

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 243.79

mit hexagonaler Polteilung

Ausfiihrung:

- optimiertes Hochenergie-Magnetsystem

- niedrige Bauhdhe

- Elektro-Permanent-System fiir absolute
Sicherheit bei Stromausfall

- Raster Gewindebohrbild M8 flr optionale
Polschuhe

- Schutzart IP 65

- Abnutzbarkeit der Polplatte 8 mm

Verwendung:

- zum Frasen, besonders fir die
universelle Bearbeitung mit hoher
Spanabnahme

- HSC-Fréasen

- auch flr groBere Luftspalte

- minimale Werkstlickdicke 15 mm

- minimale WerkstlckgréBe 100 x 100 mm

Technische Angaben:
Nennhaftkraft:

- auf Werkstlck 150 N/cm2
- pro Polpaar 900 daN

Nennspannung: Schwermaschinen-Stecker

- 360 V DC Magnetspannung mit Schnellverriegelung

- 400 V AC Netzspannung optional gegen Aufpreis

Durch die magnetische Aufspannung und den freien seitlichen einfache Handhabung &
Zugang ist mit Polschuhen eine 5-Seiten-Bearbeitung maglich. der Steckverbindung ,

Siehe auch SAV 248.70; S. 73 unten.

Abmessungen in mm Anzahl Gewicht Steuerung &)
A B _(1> Pole in kg Typ
360 250 74 12 49 EP 1 A
360 350 74 20 68 EP 1
500 350 74 30 96 EP 2
630 450 74 48 155 EP 2
770 500 74 70 211 EP 3
920 500 74 84 252 EP3 .

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 1| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60x2/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fir Kombinationen nach
Seite 90.

Bestellbeispiel:
Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatte  SAV 243.79 - 770 x 500 - 70 - 360

Benennung SAV Nr. - A x B - Anzahl der Pole - Nennspannung
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-360/60x2/400

Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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SAH

ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET-SPANNPLATTEN SAV 220.79

mit hexagonaler Polteilung

Verwendung:

- zum Frasen, besonders fiir
die universelle Bearbeitung
mit hoher Spanabnahme

- HSC-Frasen

- auch fur groBere Luftspalte

- min. Werkstlickdicke 15mm

- minimale WerkstlickgroBe
100 x 100 mm

Ausfiihrung:

- optimiertes Hochenergie-Magnetsystem

- niedrige Bauhbhe

- Uberbriickt auch groBere Luftspalte

- Elektro-Permanent-System fiir absolute
Sicherheit bei Stromausfall

- Raster Gewindebohrbild M8 flir optionale
Polschuhe, siehe auch SAV 248.70; S. 73 unten

- Schwermaschinenstecker im Lieferumfang

Technische Angaben:
- Nennhaftkraft pro Polpaar 800 daN
- Nennhaftkraft auf Werkstiick 140N/cm?2
- Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm
- Parallelitét in Ausfiihrung
Standard (S): 0,03 feingefrast
Prazision (P): 0,01 geschliffen

Nennspannung empfohlen: Oi | *EEP
- 210V DC Magnetspannung
- 230 V AC Netzspannung A
Abmessungen in mm Anzahl Gewicht Steuerung
A B C* Pole in kg Typ

160 100 64 2 6,4 EP 1

240 240 64 6 29 EP 1 .

240 240 64 6 23 EP 1

32014 3201 64 10 52 EP 1

400 400 64 20 84 EP 2

500 500 64 24 124 EP 3
* ohne Referenzsystem
4 r | 4 W

Adaptionsbeispiele Nullpunktsystem

Bestellbeispiel:

Elektro-Permanent-Magnet-Palette SAV 220.79 - 400 x 400 - 20 - 210 V - Spannsystem - Adaption - P
Benennung SAV Nr. - AxB - Anzahl Pole - Nennspannung - Spannsystem - Adaption - Genauigkeit
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SAH

ELEKTRO-PERMANENT-QUADRATPOL-MAGNETE

SAV 243.80

universelles Standard-System

Verwendung:
- Zum Frasen, besonders fir die universelle Bearbeitung
mit hoher Spanabnahme geeignet.

- HSC-Frasen, Bohren, Schlichten

- auch flr groBere Luftspalte geeignet

- minimale Werksttckdicke bei PolgroBe 50 12 mm
bei PolgroBe 70 20 mm

- minimale WerkstlickgréBe bei PolgréBe 50 100 x 100 mm
bei PolgroBe 70 150 x 150 mm

Ausfiihrung:

- auf Basis eines optimiertem Hochenergie-Magnetsystem

- niedrige Bauhohe

- Monoblockkonstruktion, bedeutet maximale Steifigkeit

- Elektro-Permanent-System flir absolute Sicherheit bei
Stromausfall

- Standard Raster Gewindebohrbild M8/ (auf Wunsch M10)
flr optionale Polverlangerung starr oder beweglich

- Schutzart IP 65

- mit Schwermaschinen-Stecker, Ausflihrung als Schnell-
kupplung

- Abnutzbarkeit der Poloberflache 4 mm

Technische Angaben: Die magnetische Aufspannung erméglicht in Verbindung
Nennhaftkraft: mit Polverlangerungen eine 5-Seiten-Bearbeitung in
- auf Werkstick 150 N/cm2 einem Arbeitsgang.

- pro Pol-Paar ~ ca. 700 daN bei PolgroBe 50
- pro Pol-Paar ~ ¢a.1400 daN bei PolgroBe 70

Nennspannung: Besonderheit:
- 360 V DC Magnetspannung - Premium Quadratpolsystem
- 400 V AC Netzspannung - durchgéngig vollmetallische Oberflache

- hochste Steifigkeit und Langlebigkeit
- keine Epoxidharz Isolation zwischen den Polen

© [&]
A
AAbmessunten in mm c Agéfem Polgre G%N@ht
360 340 69 20 050 62
420 640 69 48 050 137
540 790 69 80 050 217
480 | 1000 | 69 98 050 | 266 e ]
m ® ® e @ )
460 610 69 30 o070 143
460 800 69 40 070 187
540 | 800 69 48 070 | 220 e ]
990 540 69 60 070 272 -
"y
Bestellbeispiel:
Elektro-Permanent-Quadratpol-Magnet SAV 243.80 - 990 x 540 - 60 - 70 - 360V
Benennung SAV-Nr. - A x B - Anzahlder Pole - PolgréBe - Nennspannung
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SAH

PERMANENT-MAGNET-SPANNTURME, -WINKEL

Spanntilirme, prazisionsgefrast

Verwendung:
flr horizontale Fras- und Bohrbearbeitung

Ausfiihrung:

Spannturm aus Stb52-3, prazisionsgefrast.
Mit Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten
SAV 243.47. Mit Schwermaschinenstecker.

Befestigungshohrungen nach Absprache.

Rechtwinkligkeit: 0,03/1000 mm
Parallelitat 0,04/1000 mm
Nennhaftkraft: 150 N/cm?
Magnetfeldhdhe: 12 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 5 mm

Technische Daten zu Magneten gemaB SAV 243.77

Nennspannung:
- 360V DC Magnetspannung
- 400V AC Netzspannung

o)

Lieferumfang:

- Spannturm mit Schwermaschinenstecker

- geeignet zum Anschluss an Steuerung SAV 976.12
- Steuerung nicht im Lieferumfang

T
T,

O

Spannwinkel SAV 242.92-2 mit 2 Magneten Typ SAV 243.77

Abmessungen in mm Gewicht ur

Polteilung

A B c D E F in kg
630 400 660 500 150 700 27,5 859
590 400 620 400 150 660 55 812
580 400 620 400 150 660 85 728

abii
1]

B
Andere Ausflihrungen und Abmessungen auf Anfrage. o
Spanntiirme SAV 242.92-4 mit 4 Magneten Typ SAV 243.77 <o w
Abmessungen in mm ) Gewicht
A B C D E F Polteilung in kg
400 200 415 320 200 455 27,5 287
520 200 620 400 256 660 27,5 437 ] :
630 300 660 500 256 700 27,5 776
590 300 660 500 256 700 55 812
810 400 815 630 454 860 55 1408 A | | A
580 300 660 500 256 700 85 864 — _—
750 400 660 500 256 700 85 1372 wl e L A
G | [/
Bestellbeispiel: D
Elektro-Permanent-Magnet-Spannturm  SAV 242.92-4 - 810 x 400 - 55 - 360V
Benennung SAV - Nr. - A x B Polteilung - Magnetspannung
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SAH

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE j . SAV 244.70

mit Radialpolteilung

Die Rundmagnete zeichnen sich besonders
durch ein starkes Magnetfeld aus.

Die Magnetkraft wird von Dauermagneten
erzeugt, welche durch kurze Stromimpulse
magnetisiert und entmagnetisiert werden.

Verwendung:

Vorwiegend fiir genaue Schleifbearbeitung von
kleinen bis groBen Werkstticken auf Rundtisch-

und Rundschleifmaschinen. = =
Auch zur Drehbearbeitung einsetzbar. <7, 1%

- gleiche Polteilung am Umfang,
dadurch flr ringformige Werk-
stlicke geeignet

- flr Werksticke bis min.
Breite entsprechend 35% Pol-
teilung am Teilkreisdurchmesser

- auch fur dinne Ringe

Nennhaftkraft:

120 N/cm?,
durch Steuergerat regelbar

Nennspannung, empfohlen:
210V DC bis GroBe A = 400
360 V DC Uber GroBe A = 400

Ausfiihrung:
- massiv ausgeflihrte Polplatte

- Ausschaltung Uber Entmagnetisierzyklus

- Elektro-Permanent-System fiir absolute
Sicherheit bei Stromausfall

SAV Workholding and Automation

- hohe Genauigkeit durch Polplattenverschraubung
im engen Raster

- Polplatte mit Messing verschleiBgeschutzt
- Polplatte nach Verschlei austauschbar

- Die radiale Polanordnung ist besonders fir den
Einsatz von Polschuhen geeignet. Fir den Auslauf
des Werkzeugs oder der Schleifscheibe ist diese
Voraussetzung bei 3-Seiten-Bearbeitung unbedingt
erforderlich. Hierzu Ausfihrung mit T-Nuten (T)
nach DIN 650-10M1° lieferbar.

- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte
- Schutzart IP 65
- geeignetzum Anschluss an Steuergerat SAV876.12

- auf Anfrage mit Flansch lieferbar
(siehe SAV 248.90 bis 248.94, Kapitel 1)

Lieferumfang:
- GroBere Rundmagnete sind mit Gewinden zum
Transportieren versehen.

- Standardausfiihrung ohne T-Nuten und Polschuhe.

- Elektro-Anschluss in Standardausfiihrung auf Riick-
seite mittig durch Klemmen.

- Wahlweise mit integriertem Flach-Schleifringkdrper
flr gréBere Durchmesser ab 1000 mm.

- Auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinen-
steckverbinder am AuBenumfang lieferbar.

- Steuerung und Handbedieneinheit
nicht im Lieferumfang.

* www.sav-workholding.com



SA-

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE - SAV 244.70

mit Radialpolteilung

G
L
Anzahl der Polpaare P
s o3
D 3
B H
Abmessungen in mm Gewicht spgﬁm-ng Steuerung
A | B | ¢C D E F G H I P in kg in v P
100 | 90 60 3 80 M8 (3x) 12 35 10 3 4.0 210 EP1
150 | 90 90 3 120 | M10 (3x) 14 35 10 3 9,0 210 EP1
200 | 90 | 110 3 140 | M10 (4x) 14 45 10 4 18,0 210 EP 1
250 | 90 | 140 3 170 | M12 (4x) 16 45 10 4 29,0 210 EP1
300 | 90 | 160 3 190 | M12 (4x) 16 60 10 6 42,0 210/ 360 EP1
400 | 90 | 210 4 250 | M12 (6x) 16 70 15 6 76,0 210/ 360 EP1
500 | 90 | 280 4 320 | M12 (6x) 16 | 100 | 15 8 120,0 360 EP 2
600 | 100 | 350 4 390 | M16 (6x) 18 | 100 | 15 8 195,0 360 EP 2
700 | 100 | 400 4 450 | M16 (6x) 18 | 120 | 15 8 265,0 360 EP 2
800 | 100 | 450 4 500 | M16 (6x) 18 | 150 | 18 12 365,0 360 EP2
1000 | 100 | 550 4 620 | M16 (8x) 18 | 200 | 18 12 550,0 360 EP 3
1200 | 110 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 990,0 360 EP 4
1400 | 110 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 | 1350,0 360 EP 4
1500 | 120 Ruckseite nach Vereinbarung 300 | 25 18 | 1550,0 360 EP 4
1600 | 120 Rulckseite nach Vereinbarung 300 | 25 18 | 1760,0 360 EP 4

* Bei Ausfihrung mit T-Nuten vergréBert sich die Bauhhe um 10 mm.

GroBere Durchmesser z.B. 5,5 m auf Anfrage.
Die Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach der Leistungsaufnahme, SAV 876.12.

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 1| SAV 876.12-S-0-210/30/230 SAV 876.02-SE3
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3
EP 4| SAV 876.12-S-0-360/60x2/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fir Kombinationen nach
Seite 90.

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

Benennung SAV-Nr. - A - Ausflihrung - Nennspannung
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-360/60x2/400
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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SAH

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE j . SAV 244.71

verstarktes Magnetsystem mit Radialpolteilung und extra hoher Haftkraft

Durch Verwendung von neuen Magnetwerkstoffen entwickelt diese neue Bauart von Rundmagneten eine extrem hohe
Haftkraft. Das Magnetisieren und Entmagnetisieren erfolgt Uber einen kurzen Gleichstromimpuls. Die homogene und
prazise Ausfiihrung des Rundmagnets ermdglicht die Hartdrehbearbeitung und extreme Spanabnahme beim Drehen.

Verwendung:
Hartdrehbearbeitung und extreme Spanab- - hohe Genauigkeit durch Polplattenverschraubung
nahme beim Drehen von kleinen und grofen im engen Raster
\éVgrks_tucken. Schieifarbeiten mit hochster - Polplatte mit Messing verschleiBgeschiitzt
rézision.

- Polplatte nach Verschleil3 austauschbar

- Die radiale Polanordnung ist besonders fir den
Einsatz von Polschuhen geeignet. Fir den Auslauf
des Werkzeugs oder der Schleifscheibe ist diese
Voraussetzung bei 3-Seiten-Bearbeitung unbedingt
erforderlich. Hierzu Ausflihrung mit T-Nuten (T) nach
DIN 650-10"1° lieferbar.

- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte
- Schutzart IP 65
- geeignet zum Anschluss an Steuergerét SAV 876.12

- auf Anfrage mit Flansch lieferbar
(siehe SAV 248.90 bis 248.94, Kapitel 1)

- gleiche Polteilung am Umfang,
dadurch flr ringformige Werk-
stlicke geeignet

- flir Werkstucke bis min.
Breite entsprechend 35% Pol-
teilung am Teilkreisdurchmesser

- auch flr diinne Ringe

Nennhaftkraft:

é7OhNé?[m2, At regelb Lieferumfang:
ureh steuergerat regeibar - GroBere Rundmagnete sind mit Gewinden zum
Transportieren versehen.

Nennspannung, empfohlen: - Standardausfithrung ohne T-Nuten und Polschuhe.
360V - Elektro-Anschluss in Standardausfiihrung auf Riick-
seite mittig durch Klemmen.

Ausfithrung: - Wahlweise mit integriertem Flach-Schleifringkdrper
- gleichméBiges, starkes Magnetfeld fiir gréBere Durchmesser ab 1000 mm.

- massiv ausgefiihrte Polplatte - Auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinen-
- Ausschaltung tiber Entmagnetisierzyklus steckverbinder am AuBenumfang.

- Elektro-Permanent-System fiir absolute - Steuerung und Handbedieneinheit

Sicherheit bei Stromausfall nicht im Lieferumfang.
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ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE - SAV 244.71

verstarktes Magnetsystem mit Radialpolteilung und extra hoher Haftkraft

G
L
Anzahl der Polpaare P
= °'s
D
B H
Abmessungen in mm Gewicht spgﬁplgng Steuerung
A | B | ¢ D E F G H I P in kg in Vv e
200 100 110 3 140 | M10 (4x) 14 45 10 4 24,0 360 EP 1l
250 100 | 140 3 170 | M12 (4x) 16 45 10 4 39,0 360 EP1
300 100 | 160 3 190 | M12 (4x) 16 60 10 6 54,0 360 EP1
400 100 | 210 4 250 | M12 (6x) 16 70 15 6 85,0 360 EP1
500 | 110 | 280 4 320 | M12 (6x) 16 100 15 8 150,0 360 EP1
600 110 | 350 4 390 | M16 (6x) 18 100 15 8 210,0 360 EP1
700 110 | 400 4 450 | M16 (6x) 18 120 15 8 280,0 360 EP 1
800 110 | 450 4 500 | M16 (6x) 18 150 18 12 380,0 360 EP1
1000 | 125 | 550 4 620 | M16 (8x) 18 200 18 12 680,0 360 EP 2
1200 | 125 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 975,0 360 EP 3
1400 | 135 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 | 1600,0 360 EP 3
1500 | 135 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 |1850,0 360 EP 3
1600 | 135 Rickseite nach Vereinbarung 300 25 18 | 2105,0 360 EP 3

GroBere Durchmesser z.B. 5,5 m Anfrage. Die Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach der Leistungs-
aufnahme. SAV 876.12.

* Bei Ausfiihrung mit T-Nuten vergréBert sich die Bauhohe um 10 mm.

Schwermaschinen-Stecker Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

mi‘t Schnellverriegelung Typ Steuerung Handbedieneinheit

optional gegen Aufpreis EP 1| SAV 876.12-5-0-360/30/400 | SAV 876.02-SE3

einfache Handhabung EP 2| SAV 876.12-S-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3

der Steckverbindung & = EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60x2/400 | SAV 876.02-SE3
Steuerungen in Einbauform oder flir Kombinationen nach
Seite 90.

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

Benennung SAV-Nr. - A - Ausfihrung - Nennspannung
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-360/60x2/400
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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SA :; ANWENDUNGEN

POLVERLANGERUNGEN

Verwendung:
Hartdrehen von diinnen Walzlager-

ringen auf 3 Seiten mit festen und
beweglichen Polschuhen.

Ausfiihrung:

- Polverlangerungen in  Segmentaus-
fihrung bieten die Moglichkeit des
Werkzeugfreilaufs zur 3-Seitenbear-
beitung diinner Ringe.

- Durch radiale Verstellmoglichkeit kann
ein groBerer Durchmesserbereich ab-
gedeckt werden.

- Einarbeitungen flr nicht plane Werk-
stiicke oder fur Durchgangsbohrungen
maoglich.

- Je nach Werkstlcksteifigkeit auch fe-
dernde Polschuhe fiir uneben Auf-
lageflachen.

- Die Polschuhe flir Rundmagnete muis-
sen individuell angepasst werden.

- Wir dimensionieren und fertigen Pol-
schuhe flr Sonderlésungen auf An-
frage.

Starre Polschuhe
mit Ausrichtbund

\V TOP-TOOLING - RUNDMAGNETE

Polschuh N
Werkstiick Werkzeuge

N

7. BN

Magnet-Grundkérper T-Nut Werkstiick
Polschuh

Magnet

Federnd, bewegliche Polschuhe fiir 1. Aufspannung
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SAV‘@’ ANWENDUNGEN

SAV TOP-TOOLING - RUNDMAGNETE

» AUFLEGEPOLPLATTEN

- kein Verlust an Werkstlickkontaktflachen

- gute Haftkrafte auch bei kleineren
Durchmessern

- einfach wechselbar
- gute Spaneabfuhr, leicht zu reinigen

- Vorrlsten von Polschuhen auBerhalb der
Maschine

- Polplattenwechsel automatisierbar

- auch mit T-Nuten fur Polverlangerungen

» POLLEISTEN

- als VerschleiBschutz der Magnet-
polplatte

- einfach reinigbar

- auf Wunsch auch mit T-Nuten

- Verzahnung zur Ausrichtung
schwerer Ringe moglich

O‘

» AUFLEGEPOLRINGE

- bis Durchmesser 650 mm
- kein Verlust an Werkstiickkontaktflachen

- gute Haftkrafte auch bei kleineren
Durchmessern

- einfach wechselbar

- kostenglinstig
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ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE j . SAV 244.72

mit Ringpolteilung

Die Rundmagnete mit Ringpolteilung ermdglichen das Spannen von mehreren Werkstiicken auBerhalb des Zentrums.
Das starke Magnetfeld ist gleichméaBig Uber die Polplatte verteilt.

Verwendung: Ausfiihrung:
Vorwiegend flr genaue Schleifbearbeitung von - Polteilung ,spaltfrei* gefertigt
kleinen bis groBen Werkstiicken auf Rundtisch- e ap

und Rundschleifmaschinen. Durch Ringpol- glelchma&gest.starkes Magnetfeld
teilung auch fiir die Belegung mit mehreren - massiv ausgefiihrte Polplatte
Massenteilen geeignet, die nicht zentrisch - Ausschaltung tiber Entmagnetisierzyklus
aufgelegt werden.

- Elektro-Permanent-System fiir absolute

- durch Ringpolteilung gleich- Sicherheit bei Stromausfall
;nrﬁﬁbgnifl;lﬁgkgafév&rctﬁlIftar;g E - .hohe GenaRuigtkeit durch Polplattenverschraubung
diinne, flachige Teile IM engen Raster
(Sageblatter u.A.) geeignet - Polplatte mit Messing verschleiBgeschiitzt

- Mehrfachbelegung auf - Polplatte nach VerschleiB austauschbar

Teilkreisdurchmesser moglich )
- 8 mm Abnutzbarkeit der Polplatte
- fr Werkstucke bis min. Dicke x:
2 mmbei P =4,5mm - Schutzart IP 65

>
4 mm bei P =9,0 mm - geeignet zum Anschluss an Steuergerat Typ 876.12
8mmbei P = 18 mm E’ geeig gerat Typ 876.

o . - auf Anfrage mit Flansch lieferbar
- fur flachige Werkstlicke (siehe SAV 248.90 bis 248.94, Kapitel 1)

min. GroBe 45 mm x 45 mm
045 .
Lieferumfang:
- GroBere Rundmagnete sind mit Gewinden zum

Nennhaftkraft: Transportieren versehen.
100 Nfem?, - Elektro-Anschluss in Standardausfihrung auf Riick-
durch Steuergerét regelbar seite mittig durch Klemmen.

- Wahlweise mit integriertem Flach-Schleifringkdrper
flir gréBere Durchmesser ab 1000 mm.

- Auf Wunsch mit wasserdichtem Schwermaschinen-

Nennspannung, empfohlen: steckverbinder am AuBenumfang.
210V DC bis GroBe A = 500 - Steuerung und Handbedieneinheit
360 V DC Uber GroBe A = 500 nicht im Lieferumfang.

86 | Katalog | SAV Workholding and Automation * www.sav-workholding.com



SA-

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE - SAV 244.72
mit Ringpolteilung G
|
L o
< & w
(S IS
D Q
B H
Abmessungen in mm Gewicht spgﬁﬂﬂ’ng Steuerung
A | BS| c D E F G H I P in kg in Vv v
300 | 105 | 160 3 190 | M12 (4x) 16 76 16 55 52,0 210 EP 1
400 | 105 | 210 4 250 | M12 (6x) 16 90 21 9 89,0 210 EP 1
500 | 105 | 280 4 320 | M12 (6x) 16 96 21 9 141,0 210 EP 1
600 | 105 | 350 4 390 | M12 (6x) 18 80 21 9 204,0 360 EP 2
700 | 105 | 400 4 450 | M12 (6x) 18 96 21 9 278,0 360 EP 2
800 | 105 | 450 4 500 | M16 (6x) 18 96 22 9 383,0 360 EP 2
1000 | 105 | 550 4 620 | M16 (8x) 18 96 22 9 578,0 360 EP 3
400 | 105 | 210 4 250 | M12 (6x) 16 66 21 18 89,0 210 EP 1
500 | 105 | 280 4 320 | M12 (6x) 16 92 21 18 141,0 210 EP 1
600 | 105 | 350 4 390 | M12 (6x) 18 70 21 18 204,0 360 EP 2
700 | 105 | 400 4 450 | M12 (6x) 18 92 21 18 278,0 360 EP2
800 | 105 | 450 4 500 | M16 (6x) 18 92 22 18 383,0 360 EP 2
1000 | 105 | 550 4 620 | M16 (8x) 18 92 22 18 578,0 360 EP3
1200 | 110 Ruckseite nach Vereinbarung 22 80 23 9 990,0 360 EP 4
1400 | 110 Ruckseite nach Vereinbarung 22 166 26 9 1350,0| 360 EP 4
1500 | 120 Ruckseite nach Vereinbarung 22 166 26 9 1550,0| 360 EP 4
1600 | 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 166 26 9 1765,0| 360 EP 4
1200 | 110 Rckseite nach Vereinbarung 22 70 23 18 990,0 360 EP 4
1400 | 110 Rckseite nach Vereinbarung 22 166 26 18 ]1350,0| 360 EP 4
1500 | 120 Ruckseite nach Vereinbarung 22 166 26 18 | 1550,0| 360 EP 4
1600 | 120 Rickseite nach Vereinbarung 22 166 26 18 |11765,0| 360 EP 4
GroBere Durchmesser auf Anfrage. Die Zuordnung der passenden Steuerung erfolgt nach der Leistungsaufnahme.
SAV 876.12.

Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:

Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP 1| SAV 876.12-S-0-210/30/230 SAV 876.02-SE3
EP 2| SAV 876.12-S-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 3| SAV 876.12-S-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3
EP 4| SAV 876.12-S-0-360/60x2/400 | SAV 876.02-SE3

Steuerungen in Einbauform oder fiir Kombinationen nach S. 90

Bestellbeispiel:
Elektro-Permanent-Rundmagnet SAV 244.72 - 1600 x 18 - 360 V

Benennung SAV-Nr. - A xPolteilung - Nennspannung
Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat SAV 876.12 - S-0-360/60x2/400
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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I SAH

ELEKTRO-PERMANENT-RUNDMAGNETE SAV 244.73

mit Parallelpolteilung 4 mm

Verwendung:

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

- fur die Belegung mit mehreren kleinen
Teilen geeignet

N
- fir Werkstiicke bis min. Dicke E k

2 mm
o
3
- fUr flachige Werkstlicke min —!
40 x 40 mm? ﬁi
Ausfiihrung:
- Polplatte mit besonders enger, durchgehender
Polteilung, 3 mm Stahl und 1 mm Ms G
- niedrige Bauhdhe b
- Lamellen verklebt und mit Zugankern verstarkt
- hohe Genauigkeit durch Polplattenverschrau- -
bung im engen Raster < D B B
S| s =
- niedrige Feldhohe mit 4 mm
- Ausschaltung Uber Entmagnetisierzyklus
- Gehause spannungsfrei gegliht
- Befestigungsbohrbild mit Gewinden riick- B
seitig bzw. Durchgangsbohrungen nach
Absprache
Nennspannung, empfohlen:
- EP-System flir absolute Sicherheit bei Strom- 360V DC
ausfall
; = Nennhaftkraft:
-8 Abnutzbarkeit der Polflach
mm Abnutzbarkeit der Polflache 100 N/em?,
- Schutzart IP 65 durch Steuergerat mittels
- geeignet zum Anschluss an Steuergerat Haftkraft-Kodierschalter regelbar
SAV 876.12
Abmessungen in mm Gewicht Steuerung
A /B | C|D|E| F | G | H |ink ™
Lieferumfang: 300 | 100 | 160 | 4 | 190 [M12 (4x)| 16 | 213 | 55 EP1
- GroBere Rundmagnete sind mit Gewinden 400 | 100 | 210 | 4 | 250 M12(6x)| 16 | 301 | 98 EP1
zum Transportieren versehen. 500 | 100 | 280 | 4 |320 |M12(6x)| 16 | 401 | 153 | EP1
- Elektro-Anschluss in Standard-Ausfuhrung 600 | 100 | 350 | 4 | 390 [M12(ex)| 18 | 481|220 | EP2
auf Rickseite, mittig durch Klemmen /00 | 100 | 400 | 4 | 450 (M12 (bx)| 18 | 581 | 300 EP 2
- auf Wunsch mit wasserdichtem Schwerma- 8001100450 ] 4 [500|M16(60] 18 |681[392 | EP2
schinensteckverbinder Empfohlene Steuerung und Steuereinheit:
- H ieneinheit nicht i
Eitgfi%ﬂéﬁgd andbedieneinfeit nicht im Typ Steuerung Handbedieneinheit
EP1 SAV 876.12-5-0-360/30/400 SAV 876.02-SE3
EP 2 SAV 876.12-5-0-360/60/400 SAV 876.02-SE3
Steuerungen in Einbauform oder flir Kombinationen nach Seite 90.
Bestellbeispiel:
Elektro-Rundmagnet SAV 244,73 - 300 - 360 V
Benennung SAV-Nr. - A -Magnetspannung

Bestellbeispiel Steuerung:

Elektro-Umpol-Steuergerat ~ SAV 876.12 - S-0-360/30/400
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3

Benennung SAV - Nr.
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| S"V" ANWENDUNGEN
m-;zRMANENT-RUNDMAGNETE j

elektrische Stromversorgung

» STROMUBERTRAGUNG MIT GETRENNTEM SCHLEIFRINGKORPER AM SPINDELENDE

Maschinenspindel
Schleifringkorper Magnet

\‘*

/ AIektro—Anschluss

Kohlebirstenhalter Flansch

» STROMUBERTRAGUNG FUR GROSSE RUNDMAGNETE, IN SEGMENTBAUWEISE
MIT INTEGRIERTEN FLACHSCHLEIFRINGKORPER

Polplatte Abdeckplatte Kohleburstenhalter

Magnet-Gehause Flach-Schleifringkdrper
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ELEKTRONISCHE UMPOL-STEUERGERATE

SAV 876.12

90

Katalog |

mit integriertem Mikrocomputer und Haftkraftregulierung

Verwendung:

Fir Elektro-Permanent-Magnetsysteme mit 210V oder
360 V Magnetspannung.

Auch fir die Nachristung geeignet.

Ansteuerung tber Handbedieneinheit SAV 876.02-SE3,
Bedienelemente in Einbauform oder bauseitige PLC-
Signale.

Funktion:

- alsImpuls-Steuerungflirdie Magnetisierung von Elektro-
Permanent-Magnetspannplatten

- Steuerung des Entmagnetisierzyklusses

- optimiertaufalle SAV Elektro-Permanent-Magnetspann-
platten

- Uberwachung der Netzspannung, dereigenen Leistungs-
bauteileundallerKabel, einschlieBlich Magnetwicklung.
Interne Bauteile zum Teil redundant ausgefihrt.

- Maschinenfreigabe durch zweikanaligen Sicherheits-
kontakt

- Spannen und Losen Uber redundante Eingangssignale
mit Rlckmeldung nach abgeschlossenem Entmagneti-
sierzyklus.

- 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 Menutauswahl durch Folientastatur

- Signalein- und ausgange Gber SMD-LED's angezeigt

- Stecker flr Signalein- und ausgange

- Magnetanschluss mit Potentialfreischaltung

- betriebssicher und zuverlassig

- bei Ausfihrung im Kasten mit Hauptschalter, Klemm-
leiste und Sicherungsautomat sowie Schirmklemme

Steuerung im Schaltkasten

Vorteile:

- kurzschlussfest

- Steuer- und Leistungsplatine voll elektronisch

- zusatzlich Potentialfreischaltungsrelais fiir Magnetanschluss
- erweiterte Diagnostik

- Masseschlussprifung

- sehr kompakte Bauweise

- vorprogrammierte Einstellungen

- individuelle Programmierbarkeit

- kurze Entmagnetisierdauer

- hohe Entmagnetisierqualitat flr Single-Magnetsysteme
- automatische Netzfrequenz-Erkennung

- funktionelle Gestaltung und Bedienfiihrung

Schwermaschinen-Stecker
mit Schnellverriegelung
(-

optional gegen Aufpreis

Einfache Handhabung
der Steckverbindung

CE-konform

gemaB Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG
EMV-Richtlinie 2004/108/EG

ROH-konform

Optional:

Die Steuerung im Schaltkasten kénnen mit Schwermaschinen-
stecker versehen werden. Steckdose mit Kappe am Magnet,
5 m Kabel mit Stecker an Steuerung.

Die Konfektionierungen sind 8-polig, passend flir Steuerungs-
groBen maximal 60Ax2.

Bestellbezeichnung: SAV 876.12-SS9

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
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SA-

ELEKTRONISCHE UMPOL-STEUERGERATE SAV 876.12
mit integriertem Mikrocomputer und Haftkraftregulierung
ELEKTRISCHE DATEN
Bestell-Nummer Magnetspacnung bC Magnet‘str%m max. Netzspe.mrllung AC ma;;is,\t/luanggn . Vgras?csﬁggﬁig AS:cehrISL?:sT;tgel
in in in DC in kW in A trage in mm
876.12-E-0-210/30/230 210 30 230/L1 N PE 6,3 16 1,5
876.12-E-0-210/30/400 210 30 400/ L1 L2 PE 6,3 16 1,5
876.12-E-0-360/30/400 360 30 400/ L1 L2 PE 10,8 16 1,5
876.12-E-0-360/30x2/400 360 30x2 400/ L1 L2 PE 10,8x2 16 1,5
876.12-E-0-360/60/400 360 60 400/ L1 L2 PE 21,6 32 2,5
876.12-E-0-360/60x2/400 360 60x2 400/ L1 L2 PE 21,6x2 32 2,5
876.12-E-0-360/60x3/400 360 60x3 400/ L1 L2 PE 21,6x3 32 2,5
GEOMETRISCHE DATEN  (Abmessungen in mm)
(5) im Schaltkasten Ausfiihrung (E) in Einbauform
Bestell-Nummer AlBIcID|EIF Gﬁ;”lifgm Bestell-Nummer AlBlcIDlEIF Gf’r;"’li(cght
876.12-S-0-210/30/230  |600|400|200|558(355| 10 | 15 876.12-E-0-210/30/230 |220(120/95 {210/ 85| 5 | 2,0
876.12-5-0-210/30/400  |600[400|200/558|355| 10 | 15 876.12-E-0-210/30/400  |220/120/95 21085 | 5 | 2,0
876.12-S-0-360/30/400  |600{400|200|558|355| 10 | 15 876.12-E-0-360/30/400 |220(120/ 95 |210/85| 5 | 2,0
876.12-5-0-360/30x2/400 |600[400|200|558|355| 10 | 16 876.12-E-0-360/30x2/400 |280[120| 95 |270/ 85| 5 | 3,5
876.12-S-0-360/60/400  |600{400|200|558|355| 10 | 16 876.12-E-0-360/60/400 |280(120/ 95 |270/85| 5 | 3,5
876.12-5-0-360/60x2/400 |600[400|200/558|355| 10 | 19 876.12-E-0-360/60x2/400 1360[120| 95 |350/ 85| 5 | 4,5
876.12-S-0-360/60x3/400 |600[400(200|558|355| 10 | 21 876.12-E-0-360/60x3/400 |440(120) 95 |430/ 85| 5 | 5,5
2 C
E E
MaBbild fir MaBbild fiir
< 0O Ausfihrung im Ausfiihrung in
Schaltkasten (S) Einbauform (E) < o
B C

Zur Einhaltung der Europdischen Normen sind Netzfilter in der Spannungsversorgung mit vorzusehen:

Bestell-Nummer Magnets?sr\}nung DC Magnetisr:rim max. Netzspa"r:rl;mg AC ) ca. Abme55|:|ngen in mm )
Lange Breite Hohe
876.12-EPF-210/30/230 210 30 230/L1 N PE 250 300 150
876.12-EPF-210/30/400 210 30 400/ L1 L2 PE 250 300 150
876.12-EPF-360/30/400 360 30 400/ L1 L2 PE 250 300 150
876.12-EPF-360/60/400 360 60 400/ L1 L2 PE 250 300 150

Bestellbeispiel:
Elektr. Umpol-Steuergerat
Benennung

SAV 876.12-S-0-360/60x2/400
SAV Nr. - Ausflihrung - Trafo - Magnetspannung - max. Magnetstrom - Netzspannung

Bestellbeispiel:
Netzfilter
Benennung

SAV 876.12-EPF-360/60/400
SAV Nr. - Ausfiihrung - Magnetspannung - max. Magnetstrom - Netzspannung
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ELEKTRONISCHE UMPOL-STEUERGERATE

mit integriertem Mikrocomputer und Haftkraftregulierung

Magnet — Klartextanzeige
deutsch/englisch

fiir Betriebszustande
und Fehlermeldungen

Klemmenleiste
steckbar
Maschi Handbedieneinheit
ascninen- )
Schnittstelle o SAV 876.02-SE3

02 NC-Masse / pic ground
Freig. Sig / release input

04 Ende Entmag./end demag

05 Leuchte rot / lamp red
06 Freigabe / release
07 Eingang /input 24 V

08 Freigabe / release

o
&

Einfache
e Meniifiihrung
10 Leuchte grlin / lamp green l']ber FOlien'
o tastatur
12 NC-Masse / pic ground
13 Imp. Mag. / imp. mag.
Handbedien- 14 Imp. Entmag. / imp. demag

einheit : 15 Kraft Bit 3/ force bit 3

16 Kraft Bit 2 / force bit 2

Kraft Bit 1/force bit 1
Kraft Bit 0 / force bit 0

Paneel zum Einbau in
Maschinenpult geeignet.

92 | Katalog | SAV Workholding and Automation ¢ www.sav-workholding.com



SA-

HANDBEDIENEINHEITEN

SAV 876.02

60

23

30

zum Schalten von Gleichstrommagneten in Verbindung mit Umpol-Steuergerat Typ SF-CE

Anwendung:
Zum Schalten von Gleichstrommagneten in Verbindung
mit den elektronischen Umpol-Steuergeraten SAV 876.12.

Die Ansteuerung erfolgt flir das Einschalten durch Beta-
tigung der gelben und griinen Folientasten. Der Umpol-
vorgang wird Uber die gelbe und rote Folientaste einglei-
tet. Eventuelle, von den Umpol-Steuergeraten erkannte
Storungen gelangen ebenfalls Uber die rote Folientaste
mittels kodierter Blinksignale zur Anzeige. Die Haftkraft-
auswahl kann in 8 Stufen (bzw. in 16 auf Anfrage) aus-
gewahlt werden.

130 60
Spannen/Ldsen
Haftkraftre-
gelung

Handbedieneinheit Typ SE3

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

M10

© ©
o o
30
¢15 915
40

Leuchtdruck- Leuchtdruck-

Kodierschalter taster, griin taster, rot
SE2-1 SE2-2 SE2-3

Steuerelemente Typ SE2-1 bis SE2-3, Einbauform

bestehend aus: 2 Leuchtdrucktaster und Kodierschalter
in 8 Stufen fUr Haftkraftregulierung in inverser BCD-
Kodierung. Kompletter Satz unter Typ SE2-S bestellbar.

Bestellbeispiel:
Handbedieneinheit SAV 876.02 - SE3
Benennung SAV Nr. - Typ

Ausfiihrung:

Zur Einhaltung der Unfallverhitungsvorschriften
ist es bei Werkzeugmaschinen erforderlich, durch
Hilfskontakte den Maschinenvorschub nur bei ein-
geschaltetem Spannmagnet freizugeben und die
Einschaltstellung durch eine Signallampe zu tber-
wachen. Die Steuereinheiten entsprechen diesen
Vorschriften.

Die Signallampe ist in den Druckkasten der Steu-
ereinheit integriert. Die Hilfskontakte flir den Ma-
schinenvorschub befinden sich im Umpol-Steuer-
gerét.

Technische Daten:
Gehéause GroBe (LxBxH): 130 x 60 x 60 mm
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KOHLEBURSTENHALTER SAV 248.84

zur Stromversorgung fiir Elektro-Permanent-Rundmagnete

Verwendung:

Zur Stromibertragung auf die Schleifring-
korper dienen bei Elektro-Permanent-Rund-
magneten die gezeigten Kohleburstenhalter.
Sie werden in 3 GroBen einschlieBlich Befesti-
gungsbolzen geliefert.

Ausfiihrung:
Bronzekohlen, federnd angestellt.
Die Befestigung erfolgt tiber Gewindezapfen.

G

2 .

© =
"y
Bolzenabstand zum Schleifringkérper
A
o F

Magnet- Magnet- Ste“e{gerét Laufig- Abmessungen in mm Gewicht
durchmesser|spannung in V| Seam' | keit A B C D E F G in kg
bis 800|210/ 360 30 3 |140| 40 | M8 |12,5/ 6,3 | 20 |27,0|/ 0,17
bis 1000 360 60 3 |140| 40 | M8 |12,5/ 6,3 | 20 |25,0|/ 0,17
bis 1600 360 60 x 2 4 1140| 50 | M8 |20,0| 8,0 | 25 |33,5| 0,23
Bestellbeispiel:
Kohleburstenhalter SAV 248.84 - 1600
Benennung SAV - Nr. - max. Rundmagnetdurchmesser
GETRENNTE SCHLEIFRINGKORPER SAV 248.85

zur Stromversorgung fiir Elektro-Permanent-Rundmagnete

Verwendung:

Schleifringkorper werden in Verbindung mit Kohlebdrstenhalter zur
Stromzufihrungfur rotierende Elektro-Permanent-Rundmagnete
verwendet. Der Schleifringkdrper dient zum getrennten Anbau
an die Maschinenhohlspindel.

Bei Montage ist zu beachten, dass die Isolierteile nicht mit Flis-
sigkeiten benetzt werden. An der Maschine ist flir eine berlih-
rungssichere Abdeckung der stromfiihrenden Teile zu sorgen.
E-Anschluss mit Kabeltsen gegen Stutzmutter.

Befestigung:

- Aufschrumpfen bei 130 °C

- Aufpressen mit 0,5 mm Ubermal
- Aufkleben

Ausfiihrung:

Geliefert werden die Schleifringkdrper nur mit einer kleinen Boh-
rung. Die Aufnahmebohrung (bzw. Gewinde) ist nachtraglich
entsprechend der Maschinenspindel unter Bertcksichtigung der
MaximalmaBe E einzuarbeiten.

Magnet- Magnet- Egﬁ?{%ﬁg?} Laufig- Abmessungen in mm Max. | Gewicht
durchmesser [spannung in V| syomin A | keit A B Cc D E U/min. | inkg
bis 800 | 210/ 360 30 3 70 |61,5] 20 | M5 |25-34| 4100 | 1,1
bis 1000 360 60 3 100 |65,5| 25 | M8 |30-52| 3000 | 2,5
bis 1600 360 60 x 2 4 100 | 79,0| 25 | M8 |42 -55| 3000 | 3,0

Bestellbeispiel:
Getrennte Schleifringkorper  SAV 248.85 - 1600
Benennung SAV - Nr. - max. Rundmagnetdurchmesser
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KOMPAKT-STROMUBERTRAGER SAV 248.86

zur Stromversorgung fiir Elektro-Rundmagnete

Ausfiihrung:

- kompakte Bauweise

- gekapselte Ausfiihrung
- wartungsfrei

Verwendung:
- zur Integration am Spindelende
- alternativ im Magnetzentrum flr Sonderausfiihrungen

Technische Angaben:
- Schutzart [P 51
- niedriger Ubergangswiderstand

Befestigung: A B
- durch radiale Klemmung an Durchmesser D C
——— — D
Stromiibertrager
Kontakt- max. Dauer- Spannung max. Drehzahl Abmessungen in mm
zahl strom in A in V (AC/DC) in 1/min A B c D
3 30 0-250 1200 31,6 | 46,2 | 279 | 15,87
4 30 0 -500 300 45 69,1 29 31,70
E
Stecker ‘
Kontakt- Abmessung in mm

zahl E

3-S 46,2

4-S 65,8

Montagebeispiele:
4,8
L . | -
<< ——] —
v _—
-B.

Bestellbeispiel: Kontakt- Abmessung in mm
Kompakt-Stromibertrager  SAV 248.86 - 4 zahl A B
Benennung SAV - Nr. - Kontaktzahl 3 15,87 10,2
Bestellbeispiel Stecker: 4 31,75 20,3
Stecker SAV 248.86 - 4-S
Benennung SAV-Nr.  -Typ
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MAGNETISCHES LASTHEBEN

SN JEOE I

-Lastheben

Produktspektrum deckt den umfassenden magnetischen Lasthebe- und Handling-Bereich ab.
dard- und spezifische, individuelle Kundenlosungen stehen im Hauptfokus.

SAV-Lastheben gehoren: - Schwerlasthebesysteme, elektro- und elektro-permanent
- Batterielasthebesysteme, elektro- und elektro-permanent
- Pneumatisch schaltbare Permanent-Lastheber
- Manuelle, schaltbare Permanent-Lastheber
- Magnetische Handhabungshilfen

re Produktibersicht bietet |hnen eine Vielzahl von Anwendungsbeispielen, die Ihnen als Anregung dienen kénnen. Diese
ifischen Losungen helfen |hnen fir lhre Lasthebe-Aufgabe ein Konzept zu finden.

e beurteilen und prifen wir Ihren Bedarfsfall. Selbstversténdlich werden alle technischen Parameter berechnet und berticksichtigt,
hnen ein detailliertes Angebot zu unterbreiten.

L — —
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KAPITELUBERSICHT

KAPITEL 4 Seite 97 - 110

KOMBINATIONSLOSUNGEN SEITE

' Kriterien flr Kombinationslésungen 98
- Elektro-Permanent-Magnetvorrichtung mit Pneumatik-Spannern 99
’ Elektro-Permanent-Magnetsystem mit hydraulischen Anschlagen 100

‘ Hochenergie-Frasmagnet mit hydraulischem Anschlag 100
‘ Multifunktions-Spannvorrichtung 101
. Magnetisch — hydraulisches Spannsystem 102
- Elektro-Permanent Magnet mit Nullpunktsystem 102
’ Magnet-Vakuum-Spannleiste 103

' Magnetisch — pneumatisch — hydraulische Vorrichtung 103
’ Kombinationsvorrichtung flir Schienenspannung 104
‘ Magnetisch — hydraulische Vorrichtung 106

. Mechatronik-Futter 108
. Sonder-Kombinationsfutter 109

. Kombinationsfutter 110
. Elektro-Permanent-Rundmagnet mit Zentriereinrichtung 110
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KRITERIEN FUR KOMBINATIONSLOSUNGEN

Unterschiedliche Spannprinzipien weisen unterschiedliche Vorziige bzw. auch Nachteile auf.
Durch differenzierte Kombinationen lassen sich auch schwierige Spannprobleme I6sen, Bearbeitungsmoglichkeiten
erweitern sowie zu bearbeitende Werkstlckspektren vergroBern.

Eigenschaften Magnetik:

- nur fur ferromagnetische Werkstiicke

- die Haftkraft ist begrenzt (physikalisch begrenzt)

- hohe Normalkraft, geringe Tangentialkraft

- flachige Krafteinleitung

- Niederzug von diinnen unebenen Werkstlcken

- hohe Démpfung

- gute Zuganglichkeit, Reinigbarkeit und Automatisierbarkeit
- groBe Werkstiickspektren

- verzugsfreie Aufspannung

- komplette Unterstiitzung des Werkstiicks (hohe Dampfung, hohe Prazision)
- Restmagnetismus im Werkstlick

- Mehrseitenbearbeitung in einer Aufspannung

- kompakte Bauweise

- kurze Ristzeiten

- ergonomisch und betriebssicher, verschleiBfrei

- im Vergleich zur kraftbetatigten Spannung kostengiinstig

Eigenschaften Hydraulik / Mechanik:

- fur alle Werkstlicke geeignet

- hohe bis sehr hohe Kraftdichte

- punktférmige Krafteinleitung

- hohe Kraftdichte

- verzugsarme Rohteilspannung

- auch flir unmagnetische Werkstiicke

- geringe Dampfung

- Zuganglichkeit und Reinigbarkeit eingeschrankt
- Risiko fur Werkstlckverformung / -beschadigung
- Werkstlickspektren limitiert

- aufwendigere Systeme u.a. mit entsprechender Energiezufuhr

Eigenschaften Vakuumtechnik:

- auch flir unmagnetische Werkstiicke

- flachige Krafteinleitung

- geringe Kraftdichte, Haftkraft physikalisch begrenzt
- gute Dampfung

- auch Mehrseitenbearbeitung

- einfach zu reinigen

- betriebssicher und verschleiBfrei

Eigenschaften Pneumatik:

- punktférmige Krafteinleitung
- im Vergleich zur Hydraulik geringere Kraftdichte
- verzugsarme Rohteilspannung
- auch flr unmagnetische Werkstiicke
- geringe Dampfung
- Zuganglichkeit und Reinigbarkeit eingeschrankt
- Werkstlickspektren limitiert
- groBe Spannelemente
- aufwendigere Systeme,
Energiezufuhr im Vergleich zur Hydraukik einfacher
- im Vergleich zur Hydraulik kostengiinstiger

Eigenschaften Elektrik:
- sehr flexible und komfortable Ansteuerbarkeit
- weitgehende Automatisierbarkeit
- keine zweite Medienzufuhr in Kombination mit Magnet
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ANWENDUNGEN

» MAGNETISCH-PNEUMATISCHE VORRICHTUNG  zum Laserschweisen

GroBe:
1320 x 1100 mm

Werkstiick:
diinne Blechteile

Bearbeitung:
LaserschweiBen

Beschreibung:

- verstarktes Elektro-Magnetsystem

- mit Druckluftabhebung

- pneumatische Spannpratzen am Umfang
- auf verfahrbarer Grundvorrichtung
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ANWENDUNGEN

» ELEKTRO-PERMANENT-MAGNETSYSTEM  mit hydraulischen Anschlégen

GroBe:
2000 x 157 mm

Werkstiick:
Linearfihrungen

Bearbeitung:
Schleifen der Fihrungsbahnen

Beschreibung:

- 2 x 3 Magnete auf horizontaler
Schwenkbriicke

- mit hydraulischen Schwenkspannern
zur Werksttick-Positionierung

- Wechsel-Polleisten zur Werksttickfreistellung

) HOCHEN ERG'E-FRASMAGNET mit Polplatte und Hydro-Anschlag

GroBe:
1725 x 300 mm

Werkstiick:
Rakel flir Druckmaschinen

Bearbeitung:
Frasbearbeitung diinner Teile

Beschreibung:

- Hochenergie-Magnet mit 33 mm
Querpolteilung

- profilierte Auflege-Polplatten mit feiner
Lamellierung fur niedrige Feldhohen

- hydraulischer Anschlag absenkbar

hydraulisch
riickziehbarer
Anschlag ———

Wechselpolplatte
4 mm Querpolteilung
zum Frasen diinner Leisten
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ANWENDUNGEN

» MULTIFUNKTIONS-SPANNVORRICHTUNG

GroBe:
2800 x 1030 mm

Werkstiick:
Werkstlcke flir Verpackungsmaschinen

Bearbeitung:

Frasen

Beschreibung:

- Kombination magnetisch - hydraulisch -
mechanisch - vakuumtechnisch

- Elekro-Permanent-Hochenergiemagnete
mit Polverlangerungen

- Hydro-Schraubstocke mit
groBem Verstellbereich

- Raster-Spannsystem flir Vorrichtungsbaukasten

- Raster-Vakuumspannplatte

- Ansteuerung tber Multifunktions-Bedienpaneel
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ANWENDUNGEN

» MAGNETISCH - HYDRAULISCHES SPANNSYSTEM

GroBe:
1000 x 1000 mm

Werkstiick:
P-Platten

Bearbeitung:
Eben- und Planfrésen in Schwerzerspanung

Beschreibung:

- Kombination magnetisch — hydraulisch

- Hochenergie-Magnetblocke, hohenverstellbar,
hydraulisch geklemmt

- zusatzlich hydraulische Abstltzelemente und
Seitenspannung

- Leistenkonstruktion, langs verstellbar

» ELEKTRO-PERMANENT MAGNET MIT NULLPUNKTSYSTEM

GroBe:
400 x 230 mm

Werkstiick:
lamellenformige Schieber fir Textiimaschinen

Bearbeitung:
Schleifen der Nadelkontur

Beschreibung:

- Magnetsystem mit integriertem Nullpunkt-
Spannsystem

- Werkstlckaufnahme in profilierter
Wechselpolplatte

- gewichtsoptimierte Palette auBerhalb der
Maschine bestlickbar
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ANWENDUNGEN

» MIAGNET-VAKUUM-SPANNLEISTE

Grofe:

750 x 100 mm
Werkstiick:
Hartmetallmesser
Bearbeitung:
Schleifbearbeitung
Beschreibung:

- Hochenergie-Magnetsystem mit Langspolteilung
- Vakuum-System im Polspalt

» MAGNETISCH - PNEUMATISCH - HYDRAULISCHE VORRICHTUNG

GroBe:
Lange 800 mm

Werkstiick:
dinne Messer

Bearbeitung:
Schleifbearbeitung

Beschreibung:

- Dampfung mit Feinpolmagnet

- Betatigung pneumatisch

- Spannung und Verriegelung
hydraulisch
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ANWENDUNGEN

’ KOMB'NAT'ONSVORR'CHTU NG magnetisch - hydraulisch - elektromotorisch

GrofBe:

Lénge 24 m

Werkstiicke:

- Zungen- und Backenschienen
- Herzstuicke

- Blockstiicke

Bearbeitung:
Frasbearbeitung zur Weichenfertigung

Beschreibung:

- Auslegung flr extreme Zerspanung

- Kombination von magnetischen, hydraulischen
und elektro-motorischen Prinzipien

- Bedienung Uber Touch-Screen, funkferngesteuert

- Maschinenleistung 2x 100kW

C) Fertigbearbeitung der Herzstiicke
und Frasen von Blockstiicken

- je 3 Zentrisch-Spanner mit Wechselbacken
- je 3 Frasmagnete zur FuBspannung

B) SchweiBnahtvorbereitung der Herzstiicke
- je 1,25 m starr und 3,75 m motorisch
winkelverstellbar
- magnetische Spannung am FuB und Kopf
- hydraulische Abstuitzung im FuB zur Schwerzerspanung

A) Frasen der Zungen- und
Backenschienen
- je 24 m Magnetspannung
- Anschlag und Basis
separat ansteuerbar
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ANWENDUNGEN

A) Frasen der Zungen- und
Backenschienen auf 2 x 24 m Lange

- verstarktes Hochenergiesystem

- steckbare Polleisten

- Polblocke zur Anlage am Kopf

- Kopf-, FuB-, und Bohrbearbeitung

B) SchweiBnahtvorbereitung der Herzstiicke
auf 2 x 5 m Lange

- elektrische Winkelverstellung

- Hochenergiesystem flr extreme
Zerspanung (halbes Schienenprofil)

- hydraulische Abstitzelemente in
Sonderausfiihrung zur Anlage am FuB

C) Fertigbearbeitung der Herzstlicke

- Hydro-Spannstdcke in Spezialausfiihrung
mit hoher Auskragung

- Backen mit Schnellwechselsystem

- Magnetsystem zur Spannung am FuB
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ANWENDUNGEN

» MAGNETISCH — HYDRAULISCHE VORRICHTUNG mit Poiplatte fiir diinne Teile

GroBe:
Anlagenlange 12 m

Werkstiick:
Blockspitzen

Bearbeitung:
extreme Frasbearbeitung

Beschreibung:

- Spannung und Dampfung Uber Hochenergie-
magnete

- Zentrierung und Spannung der diinnen Partien
Uber Hydro-Spanner zentrisch und schwimmend
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ANWENDUNGEN

» MAGNETISCH - HYDRAULISCHE VORRICHTUNG

GroBe:
Anlagenlange 8,5 m

Werkstiick:
Zungen- und Backenschienen

Bearbeitung:
extreme Frasbearbeitung

Beschreibung:

- magnetische Spannung am FuB
nach unten und seitlich

- optionale Spannung am Steg seitlich
mit Wechselpolbalken

- massive hydraulische Schwenkspanner
in Spezialausflihrung zur Spannung
an FuB oder Steg

- Zerspanung in einem Schnitt mit
Querschnitt 60 x 35 mm

- Maschinenleistung 2 x 75 kW
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ANWENDUNGEN

» MECHATRONIK-FUTTER SAV 244.75

Verwendung:

- zur Automatisierung
- prazise Zentrierung, reproduzierbar mit hoher Genauigkeit
- Leistungszerspanung und Finishbearbeitung
- Kombination erste und zweite Aufspannung
- Spannung radial und /oder axial

- Spannung exzentrischer Teile

Kombination Rundmagnet — elektrische Linearachsen:
- Servoantrieb mit integrierten 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

- verstarktes Magnetsystem mit optimierter Polaufteilung
- Magnetmaterial unter jedem Pol flir minimale Feldhdhen
- 350 mm minimaler magnetischer Bereich

- kleinster moglicher Futterdurchmesser 800 mm
bei 100 daN Spannkraft pro Backe

- mit 165 mm minimale Hohe

Variante A r—\ Variante D

- 3 Achsen zentrisch - manuelle Werksttickaus-

~ 3 Achsen innen oder nchtung_ mit Messuhr
auBen anstellbar - magnetisch Vorspannen

- 6 Achsen einzeln anstell-
und klemmbar

C

Variante B

- 6 Achsen zentrisch
- innen oder auBen
anstellbar

Variante C Variante F
/ Spannen Spannen exzentrischer
“ unrunder Teile Teile bei wechselnder

Ausrichtung zur Spindel

Variante E

je 2 Achsen gegen-
Uberliegend zentrisch

AN
&
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ANWENDUNGEN

» SONDER-KOMBINATIONSFUTTER

GroBe:
@ 1500 mm

Werkstiick:
Gleitringdichtung

Bearbeitung:
Schleifen

Beschreibung:

- Elektro-Permanent-Rundmagnet
mit Hydro-Kupplungen als Tisch

- hydraulische Aufsatzvorrichtung
mit groBem Verstellbereich

- Kombi-Spannung axial und/oder radial
- feinfiihlige achsiale Abstitzung
- 64-fach Olverteiler

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH < www.sav-spanntechnik.de Kapitel 4 | 109



l SAH

ANWENDUNGEN

» KOMBINATIONSFUTTER

GrofBe:
Durchmesser 350 mm

Werkstiick:
KFZ-Getriebeteile

Bearbeitung:
Rundschleifen

Beschreibung:

- feinflihlige Zentrierung im Flachenschwerpunkt
- Spannung Uber Elektro-Permanent-Rundmagnet
- Werkstlckfreistellung mit Polschuhen

) ELEKTRO-PERMAN ENT-RUNDMAGNET mit Zentriereinrichtung

GroBe:
Durchmesser 640 mm

Werkstiick:

Ringe fiir Hochpréazisions-Fluglager
Bearbeitung:

Hartdrehen

Beschreibung:

- 3-Punkt-Zentriereinrichtung

- Hohenausgleich Uber feinflihlige,
bewegliche Polschuhe,
individuell klemmbar
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KAPITELUBERSICHT

KAPITEL 5 Seite 111 - 118

SAV-ART.-NR. BEMERKUNGEN BEARBEITUNGSVERFAHREN*  SEITE

PLATTEN-ENTMAGNETISIERGERATE

zum Entmagnetisieren von Werkstticken nach

890.01 dem magnetischen Spannen 114
fur den Einsatz in Messraumen, Werkstatten e
' 890.02 und Fertigungslinien 114
flr die automatische Entmagnetisierung am =
89003 | Piiegband L3
878.05 | Tesla-Meter © 115
TUNNEL-ENTMAGNETISIERGERATE
zum Entmagnetisieren von groBflachigen,
890.42 diinnwandigen Serienwerkstlicken 116
zum automatischen Entmagnetisieren von Werk-
830.43 stiicken am FlieBband 116
HAND-ENTMAGNETISIERGERATE
zum Entmagnetisieren der Oberflache von =
e 890.70 groBeren Werkstiicken, mobiler Einsatz 117
zum Entmagnetisieren von Werkstlicken,
890.71 Werkzeugen, Stempeln, Fraser etc. =19 117
PRUFGERATE
486.04 | Mini-Gauss-Meter (O] 118
. 486.40 | Haftkraftpriifer < 118

* Erklarung der Piktogramme auf Seite 15
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ANWENDUNGEN

» ENTMAGNETISIERBAND FUR WALZLAGER

GroBe:
Bandbreite 800 mm

Werkstiick:
Walzlagerringe

Bearbeitung:

Entmagnetisierung

Beschreibung:

- zwei Platten-Entmagnetisiergerate
gegenpolig Ubereinander

- oberes Gerat hohenverstellbar

- Bandantrieb mit Lichtschrankensteuerung

- Niederfrequenzgenerator fir geringe
Restremanenzen

» ENTMAGNETISIERTISCH

GroBe:

Offnungsweite 400 x 350 mm

Werkstiicke:

Zylinder

Bearbeitung:

Entmagnetisierung

Beschreibung:

- Werksttickaufnahme tber Prismen

- Tunnelentmagnetisiergerat langs verfahrbar
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ANWENDUNGEN

» PLATTEN-ENTMAGNETISIERBAND

GroBe:

Bandbreite 250 mm

Werkstiick:

Automotive-Teile

Bearbeitung:

Entmagnetisierung

Beschreibung:

- Tisch hohen- und winkelverstellbar

- groBe Leistung mit Niederfrequenz-
generator flr geringe Restremanenzen

» TUNNEL-ENTMAGNETISIERTISCH

GroBe:

Bandbreite 500 mm

Werkstiick:

Automotive-Teile

Bearbeitung:

Entmagnetisierung

Beschreibung:

- groBe Tunnel6ffnung fir Volumenteile

- Entmagnetisierung horizontal und
vertikal
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PLATTEN-ENTMAGNETISIERGERATE

SAV 890.01

mit hoher Leistung

Verwendung:

Zum Entmagnetisieren von Werkstlicken nach dem mag-
netischen Spannen. Die stabile Bauweise des Gerates
erlaubt auch den Einsatz bei rauer Anwendung.

Ausfiihrung:

Polplatte aus lamelliertem Siliciumblech mit geringen
Leistungsverlusten durch induzierte Wirbelstrome, in-
klusive Temperaturiberwachung.

Stromzufuhr: 230V / 50 Hz Wechselstrom
Schutzart: P21

Einschaltdauer: 100 ED

bei max. 8 h und freier Konvektion

automatische Leistungsabschaltung bei Geratetem-
peratur > 50° C mit manueller Riickstelltaste

Anwendung:

Das Entmagnetisieren erfolgt durch ein- oder mehrma-
liges Fahren des Werksttickes in gleicher Richtung tiber
die Polplatte, wobei das Werkstlick immer weit genug
vom magnetischen Wechselfeld enfernt werden muss.

A B
Abmessungen in mm Gewicht | Leistung Ei?r?rsi?%ti;fe
A B C in kg in VA ca. mm
180 | 180 | 115 11,5 375 50
250 | 250 135 33,5 990 60 © — O
300 | 400 | 145 57,0 | 2000 70

Bestellbeispiel:
Platten-Entmagnetisiergerat SAV 890.01 - 300
Benennung SAV Nr. - A

PLATTEN-ENTMAGNETISIERGERATE SAV 890.02

Standard-Gerat

Verwendung:

Die Entmagnetisiergerate eignen sich flr den Einsatz
in Messraumen, Werkstatten und Fertigungslinien und
weisen eine starke Wirkung beim Entmagnetisieren von
Lagerringen, Stempeln, Matrizen und sonstigen Werk-

zeugen auf.
Ausfiihrung:
Stromzufuhr: 230 V/50 Hz Wechselstrom
Schutzart: IP 20
Einschaltdauer: 100 ED
Leistungsaufnahme max. 920 W
Eindringtiefe: ca. 50 mm
Abmessungen in mm : max.

a e e | p || e ) 0
250 | 180 | 87 | 150 | 11 | 15000 =
280 | 266 87 220 18 15000
400 | 306 | 87 | 260 | 24 | 15000 ©

D=aktive Breite

Bestellbeispiel:
Platten-Entmagnetisiergerat  SAV 890.02 - 250
Benennung SAV Nr. - A
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PLATTEN-ENTMAGNETISIERGERATE

far Dauer- und Aussetzbetrieb

Anwendung:

Fir automatische Entmagnetisierung am FlieBband
mit durchlaufendem Kunststofftransportband und
Drehstrommotor.

Die Werkstlicke werden mit einer Geschwindigkeit von
ca. 0,15 m/sec. Uber die Polplatte bewegt. Bandbe-
trieb und Entmagnetisiergerat sind getrennt schaltbar.

Flr schwer zu entmagnetisierende Teile kann ein Nie-
derfrequenzgenerator als Vorschaltgerat verwendet
werden. Auf Wunsch ist ein Modul fiir regelbare Band-
geschwindigkeit lieferbar.

Nennspannung

Entmagnetisiergerat: 230V, 50 - 60 Hz E

Nennspannung 230/400V

Antriebsmotor: 50 - 60 Hz Drehstrom = =

Andere Spannungen auf Anfrage moglich. A
Abmessungen in mm Gewicht | Leistung

A B Cc D E in kg in VA
260 [250| 350 | 240 | 1200 | 97,0 | 990
300 | 400 400 | 300 | 1800 | 130,0 | 2000

ca. 850

Bestellbeispiel:
Platten-Entmagnetisiergerat SAV 890.03 - 300
Benennung SAV Nr. - A

TESLA-METER

kompaktes Gerat mit groBem Messbereich

Verwendung:

Fir Rest-Remanenzmessungen an Werkstlicken und
Werkzeugen, in Bohrungen und Spalten. Fir Mikro-
Magnetfelder und sehr starke Felder geeignet. Zur
Messung der magnetischen Flussdichten und der
Feldverteilung an Magnet-Spannplatten.

Ausfiihrung:

Leichte und kompakte Ausfihrung. Schmutzge-
schitztes Gehduse. Energiesparfunktion fiir lange
Batterielebensdauer. Flussig-Kristallanzeige mit digi-
taler Messwertausgabe.

Der Sensor kann bei Verschlei einfach nachbestellt
und ausgetauscht werden.

(SAV 878.05 - S)

- automatische Messbereichswahl

- Anzeige wahlweise in Tesla (T) oder Gauss (G)

- statische und dynamische Messungen

- Maximalwertanzeige flr dynamische Messungen
- Magnetpolanzeige N/S

- Nullpunkteinstellung Messbereich statische Felder: 0-1500 mT
Messbereich dynamische Felder: 0 - 750 mT

Messgenauigkeit: +5%

Einsatztemperatur: 0-40°C

. Abmessungen: 150 x 150 x 25 mm?
Bestellbeispiel: Gewicht: 0,25 kg

Tesla-Meter SAV 878.05
Benennung SAV Nr.
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TUNNEL-ENTMAGNETISIERGERAT SAV 890.42

zum Entmagnetisieren groBflachiger, diinnwandiger Teile

Verwendung:

In Stahl- und Gusswerkstiicken kann nach der Bearbeitung
ein storender Restmagnetismus zurlickbleiben. Mussen
diese Teile fiir weitere Verwendungszwecke entmagnetisiert
werden, lasst sich das mit den Tunnel-Entmagnetisiergeraten
meist problemlos erreichen.

Ausfiihrung:
Entmagnetisierspule in Polyurethan vergossen, optional mit
Niederfrequenzgenerator flir schwerer zu entmagnetisierende

Werkstlicke

Schutzart: IP 65
Netzspannung: 400V
Netzfrequenz: 50 bis 60 Hz

andere Spannungen auf Anfrage

Abmessungen in mm Leistung | Gewicht

A B Cc D E in VA in kg
150 100 | 450 | 400 170 | 120} 70 | —4 | | feeea---
250 | 200 | 550 | 500 170 | 3600 | 95 m )
350 | 200 | 650 | 500 170 | 5000 | 108
400 | 300 | 700 | 600 170 | 9000 | 127
500 | 300 | 800 | 700 170 | 9800 | 174

A

C E
Bestellbeispiel: — -
Tunnel-Entmagnetisiergerat ~ SAV 890.42 - 500 x 300 - 400V
Benennung SAV Nr. - A x B - Netzspannung
TUNNEL-ENTMAGNETISIERGERAT MIT BANDANTRIEB SAV 890.43
zum Entmagnetisieren groBflachiger, diinnwandiger Teile
Verwendung:

Flr automatisches Entmagnetisieren am FlieBband mit durch
laufendem Kunststoff-Transportband und Antriebsmotor.
Die Werkstlicke werden mit einer Geschwindigkeit von ca.
0,2 m/sec durch den Tunnel bewegt. Fir schwer zu ent-
magnetisierende Teile kann ein Niederfrequenzgenerator als
Vorschaltgerat verwendet werden.

Ausfiihrung: C
Entmagnetisierspule in Polyurethan vergossen, optional mit
Niederfrequenzgenerator flr schwerer zu entmagnetisierende A

Werkstlicke. Band- und Tischausfiihrungen nach Abspra-

che bzw. Werkstlickabmessungen und Gewichten. F
Schutzart: IP 65
Netzspannung: 400V
Netzfrequenz: 50 bis 60 Hz A .
andere Spannungen auf Anfrage
Abmessungen in mm Leistung
A B C D E F in VA

250 | 200 | 550 | 140 | 170 | 200 | 3600

350 | 200 | 650 | 140 | 170 | 300 | 5000

400 | 300 | 700 | 260 | 170 | 350 | 9000

500 | 300 | 800 | 260 | 170 | 350 | 9800
Bestellbeispiel:
Tunnel-Entmagnetisiergerat mit Band SAV 890.43 - 500 x 300 - 400V
Benennung SAV Nr. - A x B - Netzspannung
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HAND-ENTMAGNETISIERGERAT =l sav 890.70

fir universellen Einsatz

Verwendung:
Zur Entmagnetisierung der Oberflachen von
groBeren Werkstlcken. Mobiler Einsatz.

Ausfiihrung:

Leichtes Gehause zur einfachen Handhabung.
3 m Kabel mit Stecker.

Nennspannung: 230 V/50 Hz
Leistungsaufnahme: 220 VA
Schutzart: P 42
automatische Abschaltung bei > 50 °C
Einschaltdauer: 30%
Tvp GroBe der Leitungsaufnahme Tiefe des Gewicht

aktiven Zone Magnetfeldes in kg

HD1 | 105x75mm |220-240V/50Hz| 20mm | 1,9 kg
HD 2 150 x 95 mm | 220 - 240V /50Hz | 40 mm 2,2 kg

Bestellbeispiel:
Hand-Entmagnetisiergerat SAV 890.70 - HD 2
Benennung SAV Nr. - Typ

HAND-ENTMAGNETISIERGERAT SAV 890.71

fur Stangenmaterial und Werkzeuge

Verwendung:
Zum Entmagnetisieren von Werkstiicken,
Werkzeugen, Stempeln, Fréser etc.

Ausfiihrung:

Stabiles Kunststoffgehduse, mit groBer Leis-
tung. Einsatz auch bei rauer Anwendung.
Nicht flir Dauerbetrieb geeignet!

Inklusive Thermo-Sicherung und LED flr Be-
triebsanzeige.

Bohrungsdurchmesser: 40 mm
Nennspannung: 230V/50Hz
Einschaltdauer: 10 % ED
max. Betriebsdauer: 10 sek.

Bestellbeispiel:
Hand-Entmagnetisiergerat SAV 890.71
Benennung SAV Nr.
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MINI GAUSS-METER @ SAV 486.04

fur Felder kleiner Flussdichte

Verwendung:
Zur Erkennung von Remanenzen an Werk-
stlicken und Werkzeugen.

Achtung:

Das Gerat dient nur zur Restfeldindizierung
und darf keinem konzentrierten Magnetfeld
ausgesetzt werden.

Messbereich: + 50 Gauss ( = 5 mT)
Durchmesser: 65 mm
Gewicht: 0,14 kg

Andere Messbereiche auf Anfrage.

Bestellbeispiel:
Mini Gauss-Meter SAV 486.04

Benennung SAV Nr.
HAFTKRAFTPRUFER SAV 486.40

flr den Vergleich von Magnet-Spannsystemen

Verwendung:
Zum Messen der Haftkraft auf:

- Permanent-Magnet-Spannplatten
- Elektro-Magnet-Spannplatten
- Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten

Anwendung:

Durch Drehung der Schraube im Uhrzeiger-
sinn mit einem Inbusschltssel lasst sich der
notwendige Druck aufbauen. Der eingebaute
Druckkolben wird soweit bewegt, dass bei Er-
reichen der Haftkraftgrenze der Messzylinder
von der Magnetplatte abgehoben wird. Der
angezeigte Druck in bar entspricht der Ver-
gleichs-AbreiBkraft in daN/cm2. O - 25 bar
entsprechend O - 25 daN/cm?.

Gewicht: 2,0 kg

Bestellbeispiel:
Haftkraftprifer SAV 486.40
Benennung SAV Nr.
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KAPITELUBERSICHT
KAPITEL 6 Seite 119 - 130
SAV-ART.-NR. POLTEILUNG BEMERKUNGEN BEARBEITUNGSVERFAHREN* SEITE
PRAZISIONS-SINUNSTISCHE
. 245.01 P=19mm Schwenkung um Langs-Achse E 122
’ 24502 | P=1,9mm Schwenkung: Langs-/Quer-Achse € &= EA 123
‘ 24503 | P-19mm | Schwenkung um Quer-Achse EEA 124
. 24504 | P=1,9mm Schwenkung um Lings-Achse 125
. 245.05 P=19mm Schwenkung um Quer-Achse 126
_ Schwenkung um die Mittel- e el =R
’ 2308 = Lol Achse nach beiden Seiten [g g 127
Yy Schwenkung um Langs-Achse, g
' 2 #= 45 1S i auf Maschinentisch fest aufgebaut 122
_ amLEL Schwenkung um Langs-Achse, EE
' 2ol e sl auf Maschinentisch fest aufgebaut L
Schwenkung um Langs-Achse, [
24540 | P=4mm mit schaltbarem Permanent- [« ES 130
Magnetblock SAV 242.11
Schwenkung um Langs-Achse, R R
245.41 P=4mm mit schaltbarem Permanent- O L5 & 130
Magnetblock SAV 242.11

* Erklarung der Piktogramme auf Seite 15
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ANWENDUNGEN

» HOCHGENAUIGKEITS-SINUSTISCH

GroBe:
1000 x 600 mm

Werkstiick:
dinne Platten

Bearbeitung:
Schleifbearbeitung

Beschreibung:

- Schwenkung um die kurze Achse

- mit mechanischem Verstellgetriebe

- verzugsfreie Klemmung, hydraulisch

- Ebenheit und Parallelitat 1um/100mm

- integriertes Langenmess-System mit
Auflésung 1um

» PRAZISIONS-MESSTISCH

GroBe:

600 x 150 mm

Werkstiick:

Turbinenschaufel

Bearbeitung:

Messen

Beschreibung:

- 3 Schwenkachsen mit Verstellgetriebe
- Hochachse mit Gradskala und Nonius
- Querachse nach Sinusprinzip
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ANWENDUNGEN

» PRAZISIONS-SINUSTISCH

GroBe:

1000 x 150 mm

Werkstiick:

Messer

Bearbeitung:

Schleifbearbeitung

Beschreibung:

- Schwenkung um die Mittelachse +/-20°

- verzugsfreie Klemmung Uber
Spieth-Hdlsen, beidseitig

» PRAZISIONS-SCHWENKVORRICHTUNG

GroBe:
Léange 12 m

Werkstiick:
Lafetten

Bearbeitung:
Frasen und Schleifen auf Kombi-Maschine

Beschreibung:

- Schwenkvorrichtung mit Elektro-Permanent-
Magnet und Polblocken,
motorisch angetrieben mit Drehgeber

- direktes Messsystem

- Achsen hydrostatisch gelagert

- mit hydraulischer Klemmung
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PRAZISIONS-SINUSTISCHE j SAV 245.01

Schwenkung um die Léngs-Achse

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Langs-Achse. Mit Sinus-
tisch-Grundkdérper in Stahlausfiihrung. HRC
60 gehartet, briniert und prézisionsgeschlif-
fen. Grundplatten-Ausrichtkante parallel zur
Anschlagleiste. Hochste Genauigkeit bei ex-
trem flacher Bauweise. Standard-Ausflihrung
mit Permanent-Magnet-Spannplatte.

Die Lieferung der Sinustische erfolgt bis ein-
schlieBlich der GroBe 450 x 150 im Holzauf-
bewahrungskasten.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm,
Prazisionslangsanschlag und Queranschlag-

leiste.

Winkelgenauigkeit: + b sec.
Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm
Unterlegmal bei 0°: 3 mm
Schwenkbereich: 0° bis 45°
Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Polteilung: 1,9 mm
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm
Anwendung:

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

Die Klemmung erfolgt tber eine seitlich an-
gebrachte Befestigungsschere und die oberen
Lagerschalen.

E bei 0°

Abmessungen in mm Gewicht
A B c D | ES | F | inke
140 | 70 170 | 100 | 68 50 9,9
150 | 150 | 190 | 165 | 79 | 135 | 12,0

175 | 100 | 215 | 115 | 77 85 | 10,0 Andere Abmessungen und Ausfihrungen — auch

250 | 100 | 290 | 115 | 77 85 | 160 mit Elektro-Magnet oder anderen Magnet-Syste-

555 | 130 | 295 | 145 | 77 | 115 19’0 men — und alle Standard-GroBen der Permanent-
’ Magnet-Spannplatte SAV 243.01 (Kapitel 1) sind

250 | 150 | 290 | 165 | 79 | 135 | 20,5 als Sinustisch lieferbar.

300 | 150 | 340 | 165 | 79 | 135 | 26,5 B ) B )

300 | 200 | 340 | 215 | 79 | 185 | 35,0 ﬁgfzfr%grrung mit Spllbohrungen gegen Mehrpreis

350 | 150 | 390 | 165 | 87 | 135 | 35,0
400 | 200 | 440 | 215 | 87 | 185 | 52,0
450 | 150 | 490 | 165 | 87 | 135 | 44,0
500 | 250 | 560 | 270 | 94 | 235 | 84,0
600 | 300 | 660 | 320 | 94 | 275 |121,0

Bestellbeispiel:
Prazisions-Sinustisch  SAV 245.01 - 300 x 150
Benennung SAV-Nr. - A x B
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PRAZISIONS-SINUSTISCHE

) SAV 245,02

Schwenkung um die Léngs- und Quer-Achse

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Langs- und Quer-Achse.
Mit Sinustisch-Grundkérpern in Stahlausfiih-
rung. HRC 60 gehartet, briniert und préazi-
sionsgeschliffen. Hochste Genauigkeit bei ex-
trem flacher Bauweise. Standard-Ausflihrung
mit Permanent-Magnet-Spannplatte.

Die Lieferung erfolgt im Holzaufbewahrungs-
kasten.

Mit 2 Sinustabellen von Grad/Minuten in
mm, Prézisionslangsanschlag und Queran-
schlagleiste.

Winkelgenauigkeit:

Planparallelitat:

+ 5 sec.

+ 0,005/ 100 mm

UnterlegmaB bei 0°: 3 mm
Schwenkbereich, lange Achse:  0° bis 45°
Schwenkbereich, kurze Achse:  0° bis 30°
Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Polteilung: 1,9 mm
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm

Anwendung:

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

Die Klemmung erfolgt Uber eine seitlich an-
gebrachte Befestigungsschere und die oberen
Lagerschalen.

B A
o
3
Ll
F F
D C
Abmessungen in mm Gewicht Andere Abmessungen und Ausflhrungen auf
0 ink Anfrage. Auch mit Elektro-Magnet oder anderen
A B C D EJ F g M lief Al N
175 | 100 | 210 | 140 | 108 |160/115] 15,0 agnet-Systemen lieferbar. Alle Standard-GroBen

der Permanent-Magnet-Spannplatte SAV 243.01

2551 130 | 290 | 170 | 119 1240/145) 32,0 (Kapitel 1) sind als Sinustisch lieferbar.

300 | 150 | 335 | 190 | 121 |285/160| 43,5
350 | 150 | 385 | 190 | 121 |335/160 | 49,5

Auf Wunsch gegen Mehrpreis mit Splilbohrung
400 | 200 | 435 | 240 | 117 |1385/210] 73,0

zum Erodieren lieferbar.

Bestellbeispiel:

Préazisions-Sinustisch  SAV 245.02 - 400
Benennung SAV-Nr. - A
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PRAZISIONS-SINUSTISCHE j SAV 245.03

Schwenkung um die Quer-Achse

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Quer-Achse. Mit Sinus-
tisch-Grundkdérper in Stahlausfihrung. HRC
60 gehartet, briniert und prézisionsgeschlif-
fen. Hochste Genauigkeit bei extrem flacher
Bauweise. Standard-Ausflihrung mit Perma-
nent-Magnet-Spannplatte.

Die Lieferung erfolgt im Holzaufbewahrungs-
kasten.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm,
Prazisionslangsanschlag und Queranschlag-

leiste.

Winkelgenauigkeit: + b5 sec.
Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm
UnterlegmaB bei 0°: 3 mm
Schwenkbereich: 0° his 30°
Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Polteilung: 1,9 mm
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm
Anwendung:

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

Die Klemmung erfolgt Uiber eine seitlich an-
gebrachte Befestigungsschere und die oberen
Lagerschalen.

A B

o

‘©

o

[
F D
C

Abmessungen in mm Gewicht

A B C D ES F in kg

Andere Abmessungen und Ausfihrungen — auch mit

140 | 70 | 145 | 110 | 76 | 125 | 8,5 Elektro-Magnet oder anderen Magnet-Systemen — und
1751 100 | 190 | 140 | 73 160 | 10,0 alle Standard-GroBen der Permanent-Magnet-Spannplatte
255 | 130 | 270 | 170 | 78 | 240 | 22,0 SAV 243.01 (Kapitel 1) sind als Sinustisch lieferbar.

300 | 150 | 315 | 190 | 81 | 285 | 28,0
400 | 200 | 415 | 240 | 94 | 385 | 55,5
450 | 150 | 465 | 190 | 89 | 435 | 48,0

Ausflhrung mit Spilbohrungen gegen Mehrpreis lieferbar.

Bestellbeispiel:

Préazisions-Sinustisch  SAV 245.03 - 450
Benennung SAV-Nr. - A
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PRAZISIONS-SINUSTISCHE

Schwenkung um die Léngs-Achse

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Langs-Achse. Mit Sinus-
tisch-Grundkdérper in Stahlausfiihrung. HRC
60 gehartet, briniert und prézisionsgeschlif-
fen. Hochste Genauigkeit bei extrem flacher
Bauweise. Standard-Ausflihrung mit Perma-
nent-Magnet-Spannplatte, Ein/Ausschaltung
von oben.

Die Lieferung erfolgt im Holzaufbewahrungs-
kasten.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm,
Prazisionslangsanschlag und Queranschlag-
leiste.

Winkelgenauigkeit: + b5 sec.
Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm
Unterlegmal bei 0°: 3 mm
Schwenkbereich: 0° bis 45°
Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Polteilung: 1,9 mm
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm
Anwendung:

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

Die Klemmung erfolgt Uber eine seitlich an-
gebrachte Befestigungsschere und die oberen
Lagerschalen.

B
F
D
Abmessungen in mm Gewicht
A B c D | EJ F | inke
175 | 100 | 215 | 115 | 60,0 | 85 8,5
150 | 150 | 190 | 165 | 62,5 | 135 | 10,0
265 1 130 | 295 | 145 | 60,0 | 115 | 14,0
300 | 150 | 340 | 165 | 62,5 | 135 | 20,0
350 | 150 | 390 | 165 | 70,5 | 135 | 26,5
400 | 200 | 440 | 215 | 71,0 | 185 | 41,0
450 | 150 | 490 | 165 | 70,5 | 135 | 33,5

Bestellbeispiel:
Préazisions-Sinustisch  SAV 245.04 - 450
Benennung SAV Nr. - A

E bei 0°

Ausflihrung mit Spllbohrungen gegen Mehrpreis lieferbar.
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PRAZISIONS-SINUSTISCHE j SAV 245.05

Schwenkung um die Quer-Achse

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Quer-Achse. Mit Sinus-
tisch-Grundkorper in Stahlausfihrung. HRC
60 gehartet, briiniert und prazisionsgeschlif-
fen. Hochste Genauigkeit bei extrem flacher
Bauweise. Standard-Ausfihrung mit Perma-
nent-Magnet-Spannplatte. Ein - / Aus- Schal-
tung von oben.

Die Lieferung der Sinustische erfolgt im Holz-
aufbewahrungskasten.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm,
Prazisionslangsanschlag und Queranschlag-

leiste.

Winkelgenauigkeit: + b5 sec.
Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm
Unterlegmal bei 0°: 3 mm
Schwenkbereich: 0° bis 30°
Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Polteilung: 1,9 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm
Anwendung:

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

Die Klemmung erfolgt Uber eine seitlich an-
gebrachte Befestigungsschere und die oberen
Lagerschalen.

A B
o
‘©
o
[
F D
C
Abmessungen in mm Gewicht

A B c D EQ F in kg Ausflihrung mit Spllbohrungen gegen Mehrpreis lieferbar.

-2
175 ] 100 | 190 | 140 | 57 | 160 | 8,5
2551130 | 270 | 170 | 57 | 240 | 14,0
300 | 150 | 315 | 190 | 60 | 285 | 20,5
350 | 150 | 365 | 190 | 68 | 335 | 27,5
400 | 200 | 415 | 240 | 68 | 385 | 42,0
450 | 150 | 465 | 190 | 68 | 435 | 35,0

Bestellbeispiel:
Prazisions-Sinustisch  SAV 245.05 - 450
Benennung SAV-Nr. - A
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PRAZISIONS-SINUSTISCHE j SAV 245.06

Schwenkung um die Mittel-Achse nach beiden Seiten

Zum Schleifen und Messen praziser Werk-
sticke in jeder Winkellage ohne Umspannen
der Teile.

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Mittel-Achse. Mit Sinus-
tisch-Grundkdrper sowie allen Bauteilen und
Flhrungssystemen aus Werkzeugstahl. HRC
60 gehartet, briniert und prézisionsgeschlif-
fen. Standard-Ausfihrung mit Permanent-
Magnet-Spannplatte SAV 243.01.

Hochste Genauigkeit und Eigenstabilitat in
jeder Schwenklage.

Die Lieferung erfolgt bis einschlieBlich der
GroBe 350 x 150 im Holzaufbewahrungskas-
ten.

Mit Sinustabelle von Grad/Minuten in mm,
Prazisionslangsanschlag und Queranschlag-

leiste.

Winkelgenauigkeit: + 5 sec.
Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm
Schwenkbereich: -90° bis +90°
Nennhaftkraft: 80 N/cm?
Polteilung: 1,9 mm
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 8 mm
Anwendung:

Die Winkel werden mit Hilfe der EndmaBe nach
dem Sinusprinzip bis 90 Grad bestimmt.

AxB
F F
— (0]
Ll eVl [WN]
L
CxD CxD CxD
Schwenkung rechts 45° 0° - Stellung Schwenkung links 90°
Abmessungen in mm Gewicht

A B C D El E2 E3 F inkg
2551130 | 365 | 150 | 160 | 125 | 160 | 60 | 30,0
350 | 1560 | 460 | 160 | 175 | 130 | 175 | 70 | 46,0
400 | 200 | 500 | 200 | 220 | 150 | 220 | 95 | 64,0 | Andere Abmessungen und Ausfiihrungen auch mit
500 | 200 | 600 | 200 | 220 | 150 | 220 | 95 | 78,0 Elektro-Magnet oder anderen Magnet-Systemen
600 | 200 | 700 | 200 | 220 | 150 | 220 | 95 | 92,0 lieferbar.

Bestellbeispiel:
Prazisions-Sinustisch  SAV 245.06 - 600
Benennung SAV - Nr. - A
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PRAZISIONS-SINUSTISCHE = SAV 245.09

Schwenkung um die Léngs-Achse, auf Maschinentisch fest aufgebaut

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Langs-Achse. Mit Sinus-
tisch-Grundkdérper in Stahlausfiihrung. HRC
60 gehartet, briniert und prézisionsgeschlif-
fen. Magnetgehduse spannungsfrei gegliiht.
Hochste Genauigkeit bei extrem flacher Bau-
weise. 4-Punktauflage fir optimale Genauig-
keit.

Die Lieferung erfolgt mit einer Hebehilfe und
Sinustabelle von Grad / Minuten in mm.
Prazisionslangsanschlag und Queranschlag-
leiste, 3 m Anschlusskabel, Magnetgehduse
lackiert.

Die Ausflhrung ist wahlweise mit Elektro-
Spannplatten und integrierter Wasserkihlung
(EM) oder Elektro-Permanent-Platten (EP)

maoglich.

Winkelgenauigkeit: + b5 sec.
Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm
UnterlegmaB bei 0°: 3 mm
Schwenkbereich: 0° bis 45°
Nennhaftkraft: 100 N/cm?
Polteilung:

- 4 mm flr EP-Magnet nach SAV 243.73
- 13 mm fir EM-Magnet nach SAV 243.42

Anwendung:
Die Winkel werden mit Hilfe der EndmaBe
nach dem Sinusprinzip bestimmt.

B A
o
3
L
F C
D

Abmessungen in mm Gewicht
A B c D | E9 | F | inke
450 | 175 | 448 | 203 |125,5| 175 | 55,0

500 | 175 1498 | 203 |1255 175 | 61,0 Andere Abmessungen und Ausflihrungen auf Anfrage.
500 | 200 | 498 | 228 |125,5| 200 | 70,0 Auch mit anderen Magnet-Systemen lieferbar.

Zuordnung der Steuerung nach Seite 48 bzw. 90.

Bestellbeispiel:
Prazisions-Sinustisch  SAV 245.09 - 500 x 200 - EP
Benennung SAV Nr. - A x B -Ausflihrung
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PRAZISIONS-SINUSTISCHE =l sav 245.10

Schwenkung um die Léngs-Achse, auf Maschinentisch fest aufgebaut

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Langs-Achse. Mit Sinus-
tisch-Grundplatte in Stahlausftihrung.
Spannungsfrei gegliiht. Alle Aufbauelemente
aus Stahl HRC 60 gehartet und préazisions-
geschliffen.

Stabile Konstruktion mit hoher Genauigkeit.
Je nach GroBe mit mechanischem Verstell-
getriebe oder hydraulischer Schwenkhilfe.
Hochste Genauigkeit bei extrem flacher Bau-
weise. 4-Punktauflager flr optimale Sicher-
heit.

Auf Anfrage mit Drehgeber und zuséatzlicher
Klemmung lieferbar.

Standard-Ausfiihrung mit Elektro-Permanent-
Magnet-Spannplatte nach SAV 243.70.

Die Lieferung erfolgt mit Sinustabelle mit
Grad / Minuten in mm, Préazisionslangsan-
schlag und Queranschlagleiste, 3 mm An-
schlusskabel, Magnetgehause lackiert.

Unterlegmal bei 0°: 5 mm

Schwenkbereich: 0° bis 45° B

Winkelgenauigkeit: + b sec.

Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm

Polteilung: 13/18/25 mm &

Nennhaftkraft: 90/110/ 115 N/ecm? B

Magnetspannung: 360V i
F

Anwendung:

Die Winkel werden mit Hilfe der EndmaBe D

nach dem Sinusprinzip bestimmt.

Abmessungen in mm Gewicht | Steuerung
Al B | c | D |E™| F |ink| T
400 | 200 | 460 | 280 | 165 | 175 | 90 | EP 2
500 | 200 | 560 | 280 | 176 | 175 | 120 | EP 2
500 | 250 | 560 | 315 | 165 | 225 | 138 | EP 2
600 | 200 | 660 | 280 | 165 | 175 | 170 | EP 2
600 | 300 | 660 | 370 | 170 | 275 | 200 | EP2 | . . .
800 | 300 | 860 | 370 | 186 | 375 | 250 | EP2 angig vom Magnettyp.

Andere Abmessungen und Ausfiihrungen auf Anfrage.
Auch mit Elektro-Magnet oder anderen Magnet-Systemen
lieferbar.

Bitte bei Bestellung gewlinschten Magnet mit angeben
(siehe Kapitel 1, 2 und 3).

Zuordnung der Steuerung nach Seite 48 bzw. 90.

Bestellbeispiel:
Prazisions-Sinustisch  SAV 245.10 - 800 x 300 - 18 - 360 V
Benennung SAV Nr. - A x B - Polteilung - Spannung

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de

Die angegebenen Hohen beziehen sich auf
800 | 400 | 860 | 455 | 186 | 375 | 320 | EP 2 Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten SAV 243.70.
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PRAZISIONS-SINUSTISCH j

auch rostfreie Ausfiihrung

Schwenkung um die Langs-Achse,
mit schaltbarem Permanent-Magnetblock SAV 242.11

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Léngs-Achse. Mit Sinustisch-Grund-
korper in Stahlausfiihrung. HRC 60 gehértet, briiniert und
prazisionsgeschliffen. Die Lieferung erfolgt im Holzaufbe-
wahrungskasten mit Sinustabelle von Grad/Minuten in
mm. Rostfreie Ausflihrung (RF) lieferbar.

Winkelgenauigkeit: + b sec.
Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm
Unterlegmal bei O°: 3 mm
Schwenkbereich: 0° bis 45°
Nennhaftkraft: 50 N/cm?
Nennhaftkraft rostfrei: 30 N/cm?
Anwendung:

Die Winkel werden mit Hilfe der EndmaBe nach dem Sinus-
prinzip bestimmt. Der schaltbare Magnetblock istabnehm-

bar und kann somit auch ohne Sinustisch genutzt werden. ‘% ‘<—4>
Alle vier Aufspannflachen des Spannblockes sind magne- L—
tisch wirksam.

m
Abmessungen in mm Gewicht ST
A B C D ES F in kg 3

140 |118,5]| 150 95 54 65 7,2 w I
Bestellbeispiel: ‘ C ‘ LL»‘
Prazisions-Sinustisch  SAV 245.40 - RF D
Benennung SAV - Nr. - Ausfihrung
PRAZISIONS-SINUSTISCH SAV 245.41

auch rostfreie Ausfiihrung

Schwenkung um die Quer-Achse,
mit schaltbarem Permanent-Magnetblock SAV 242.11

B[S

Ausfiihrung:

Schwenkung um die Quer-Achse. Mit Sinustisch-Grund-
korper in Stahlausfihrung. HRC 60 gehartet, briiniert und
prazisionsgeschliffen. Die Lieferung erfolgt im Holzaufbe-
wahrungskasten mit Sinustabelle von Grad/Minuten in
mm. Rostfreie Ausfihrung (RF) lieferbar.

Winkelgenauigkeit: + b5 sec.

Planparallelitat: + 0,005/ 100 mm

Unterlegmal bei O°: 3 mm

Schwenkbereich: 0° bis 45°

Nennhaftkraft: 50 N/cm?

Nennhaftkraft rostfrei: 30 N/ecm?

Anwendung:

Die Winkel werden mit Hilfe der EndmaBe nach dem Sinus- 064 A

prinzip bestimmt. Der schaltbare Magnetblock istabnehm- = " = "

bar und kann somit auch ohne Sinustisch genutzt werden. 1
Alle vier Aufspannflachen des Spannblockes sind magne-
tisch wirksam.

Abmessungen in mm Gewicht

: o

A B C D EJ F in kg [5]
o

L

140 |1185] 130 | 95 | 54 | 100 | 7,8 L—
Bestellbeispiel: D ‘ 2

Prazisions-Sinustisch  SAV 245.41 - RF
Benennung SAV - Nr. - Ausfiihrung
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KAPITEL 7 Seite 131 - 142

SAV-ART.-NR. BEMERKUNGEN SEITE

ELEKTRO-HAFTMAGNETE
241.29 in Flachbauweise, Einsatz im Handling-Bereich 133
241.31 in 2 Anschlussarten, Anwendung im Vorrichtungsbau und in der Produktion 134
. 241.32 Elektro-Haftstabe mit hohen Haftkraften 135
241.40 elektrisch ausschaltbare Permanent-Magnete 136
241.41 elektrisch ausschaltbare Permanent-Magnete 137
HUBMAGNETE
241.50 Hochleistungseinfachhubmagnet fur Gleichstrom 138
241.51 Einfachhubmagnete 139
241.52 Verriegelungsmagnete 140
241.53 Verriegelungsmagnete 141
241.90 Zubehor 142
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ANWENDUNGEN

) HAFTMAGNETSYSTEME Sonderlésungen

Magnetische Schwei-Vorrichtung in Sonderausfihrung. Detail siehe unten.

Detail: Positionierung tiber mechanische Anschlage.
Die Spannung erfolgt mit Elektro-Haftstaben SAV 241.32, Typ D.

—
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ELEKTRO-HAFTMAGNETE

in Flachbauweise

Verwendung:

Aufgrund der extrem niedrigen Bauhohe werden
diese Haftmagnete vorzugsweise im Handling-Be-
reich eingesetzt. Der im eingeschalteten Zustand
aktive Magnet ermoglicht ein Halten von ferroma-
gnetischen Werkstiicken. Um die Nennhaftkraft
zu erreichen, sind die Stahlflachen der Haftseite
vollstandig vom Werkstlick zu Uiberdecken.

Ausfiihrung:

Die Haftmagnete bestehen aus einem elektromag-
netischen Haftsystem.

Je nach Anwendungsbereich sind die entsprechen-
den Unfall-Verhiitungs-Vorschriften zu beachten.
Bei Geraten der Schutzklasse 1 ist die Schutzlei-
terverbindung nach VDE 0100 § 6 vom Anwender
sicherzustellen.

Beim Einsatz der Gerate sind die Technischen
Hinweise (Kapitel 10) zu beachten.

E.\

SAV 241.29

Nennspannung: 24V DC
Einschaltdauer: 100 % ED
Schutzart: IP 65 .
nach DIN 40050 © G
Isolierstoffklasse: E ™
Hinweise zu technischen Daten:
Die max. Haftkrafte sind fir St 37 angegeben
und beziehen sich auf die optimale Werkstlick-
dicke bei einem Luftspalt von 9 = 0 mm und
100 % Belegung der Haftflache. Die Werte sind H
aufgelistet flir 90 % Nennspannung und betriebs- H
warmen Zustand (ca. 60 °C Ubertemperatur ohne
zusétzliche Warmeableitung). gA gA
Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen oF oF
zugrunde, so reduziert sich die Nennhaftkraft
(siehe Technische Hinweise, Kapitel 10). Aus 2D 8D
Sicherheitsgriinden sollte je nach Anwendungsfall %C gC
mit einem Sicherheitsfaktor gerechnet werden. gll o
Die Tabellenwerte der Nennleistung stellen zur 1l | o s
Bestimmung der elektrischen Zubehorteile Maxi- x © «
malwerte dar und sind auf 20 °C Erregerwick- m @
lungstemperatur bei Nennspannung bezogen o o
(VDE 0580/ 10.70 § 9.1). Bei Betrieb geht die = 26,6 = 5|
Nennleistung in Abhangigkeit der prozentualen 666
Einschaltdauer zurtick. '
Die Befestigung des Haftmagneten erfolgt von
vorne durch Zylinderschrauben. SAV 241.29 - b6 SAV 241.29-110und -170
Atgil B | C|DJ|E|F | G| H | K | inN in mm nW | inke

56 13 123,0,320 (515, 4 - 23,5 = 3,7 750 >4.,0 7,1 | 0,17

110 21 |53,5|65,3[103,5| 10 40 49,2 | 26 55 | 2050 >6,0 14,7 | 0,90

170 29 190,7 |110,3|158,0] 19 76 1764 60 | 9,0 | 5000 >10,0 31,4 | 3,00

Bestellbeispiel:
Elektro-Haftmagnet SAV 241.29 - 170
Benennung SAV - Nr. - A

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de
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ELEKTRO-HAFTMAGNETE SAV 241.31

in zwei Anschlussarten

Verwendung:

Elektro-Haftmagnete ermoglichen das
Halten von ferromagnetischen Werkstu-
cken. Ihre Anwendung kann im Vorrich-
tungsbau, in der Produktion und beim
wirtschaftlichen Umschlag kleiner und
groBerer Massenteile bedeutsame Vorteile
bringen. Um die Nennhaftkraft zu errei-
chen, sind die Stahlflachen der Haftseite
vollstandig vom Werkstlck zu tberdecken.

Technische Daten:

Die max. Haltekrafte F, sind far St 37
angegeben und beziehen sich auf die opti-
male Werkstlickdichte mit einem Luftspalt
d, = Ommund 100 % Belgung der Haftflache
bei 90 % der Nennspannung und betriebsar-
men Zustand (ca. 70 K Ubertemperatur ohne
zusatzliche Warmeableitung).

Liegen dem Anwendungsfall andere Bedin-
gungen zugrunde, dann reduziert sich die

Haltekraft.
B
Nennspannung: 24V DC
Einschaltdauer: 100 % ED
Isolierstoffklasse: E
G
< (@]
S}
2% -
N
E H E
19 L
SAV 241.31 SAV 241.31, SAV 241.31,
- A Ol mit freien Typ A mit freien Typ B mit
Drahtenden und ge- Drahtenden Anschlussklemme
raden Kabelausgang
Typ u. Abmessungen in mm ittt | Belopumgaticke | Ibishumg | GEwicht
Grobe | A B|c|D]|E F |G |[H] 1 | K| L /| inN n mm inw-| inke
AOl | 18+01 (11,0 80 |16,1|200| M3 9) 2.5 1 - - 45 >2,0 1,4 | 0,02
A/B 02| 25+01|20,0111,1]22,3|,200| M4 6 3,5 1 |285] 0,5 | 140 >3,0 3,2 | 0,06
A/B O3] 32+01(22,0[14,3128,6|200| M4 6 50| 3 325|055 | 230 >3,6 3,6 | 0,11
A/B 04| 40+01|25,5(17,9/35,8| 200 M5 8 5,0 3 137,00 0,5 | 475 >4.5 5,2 10,20
A/B 05| B0=+o1 | 27,0|20,4 44,7 | 200 | M5 8 5,5 3 42,0 45 | 750 >6,0 6,5 | 0,30
A/B 06| 63+01|30,0/28,256,3,200| M8 | 12 | 6,0 3 149,0| 6,5 | 1000 >7,0 9,0 | 0,55
A/B 08| 80=+01(38,0[34,0/728|200| M8 | 12 | 85| 3 |57,5| 7,5 | 1800 >9,0 15,0 | 1,20
A 10 [100+01/43,0(42,8|91,3,300 | M10| 15 [10,0| 3 - - 3400 >10,5 20,5 | 2,10
A 15 |150+0,1]56,0|67,9|134,01300 | M16| 24 |16,5| 3 - - 9300 >17,0 37,0 | 6,40
A 18 |180+0,1]63,0/84,8|161,01300 | M24| 36 |20,5| 3 - - 115000, =>21,0 50,0 | 10,5
A 25 1250+0,1]80,0(117,5/223,01 300 | M24 | 36 |285| 3 - - 130000, >29,0 90,0 | 25,9

Bestellbeispiel:
Elektro-Haftmagnet SAV 241.31 - AO1
Benennung SAV - Nr. - Typ und GroBe
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ELEKTRO-HAFTSTABE

SAV 241.32

mit hohen Haftkraften

Verwendung:

Die Gerate Typ C sind geeignet zum Halten von Teilen mit
ebenen Flachen, wahrend die Typen D fiir Teile mit unebe-
ner oder verzunderter Flache eingesetzt werden kénnen.
Um die Nennhaftkraft zu erreichen, sind die Stahlflachen
der Haftseite vollstandig vom Werkstiick zu Gberdecken.

Ausfiihrung:

Die elektromagnetischen Haftstabe sind Gleichstrom-
Haftsysteme.

Der im eingeschalteten Zustand aktive Magnet ermaglicht
ein Halten von ferromagnetischen Werkstlcken.

Zur Befestigung sind auf der Gerateunterseite Gewinde-
bohrungen angebracht.

Der elektrische Anschluss erfolgt an 2 Anschluss-
Schrauben, die innerhalb des Gerates liegen und leicht
zuganglich sind.

Ferner ist ein Pg-Stutzen vorhanden, der das Anbringen
eines zugentlasteten Kabels ermdglicht. Dieser Stutzen
kann wahlweise seitlich oder von unten eingeschraubt

werden. 15 B A 5
Beim Arbeiten mit elektromagnetischen Haftstaben sind N
je nach Anwendungsfall die entsprechenden Unfall-Ver- T =
hltungs-Vorschriften zu beachten. _ o
Nennspannung: 24V DC Pg7 FxG E D
Isolierstoffklasse: E
Schutzart: Gerat IP 53
nach DIN 40050 M K
Anschluss [P 00 Y max. Abnutzbarkeit

Einschaltdauer: 100 % ED der Polplatte

—

0
Hinweise zu technischen Daten:
Die Tabellenwerte der Nennleistung stellen zur Bestim- Die Kréafte sind flr einen Luftspalt 9, = O mm und 100 %
mung der elektrischen Zubehorteile Maximalwerte dar Belegung der Haftflache, 90% Nennspannung und be-
und sind auf 20 °C Erregerwicklungstemperatur bei triebswarmen Zustand (ca. 50 K Ubertemperatur) ohne
Nennspannung bezogen (VDE 0580/ 10.70 § 9.1). zusatzliche Warmeableitung aufgelistet.
Bei Betrieb geht die Nennleistung in Abhangigkeit der pro- Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen zu-
zentualen Einschaltdauer zurtick. Die Polteilung sowie de- grunde, so reduziert sich die Nennhaftkraft (siehe Tech-
ren Einfluss auf die Wirkungsweise ist in den Technischen nische Hinweise, Kapitel 10). Aus Sicherheitsgriinden
Hinweisen beschrieben. Die maximalen Haftkréafte F, sollte je nach Anwendungsfall mit einem Sicherheitsfak-
sind fiir St 37 angegeben und beziehen sich auf eine Plat- tor gerechnet werden.
tendicke von > 8 mm bei Typ C und > 10 mm bei Typ D.
Aomessungen in mm
Goke | A |B|C|D|E|F|G]|H]|I L | M| N | O[St N | inw | inks
C01|101,5/32|31|20| 50| 2 |[M6|10/13,5/68,0| 10 |23,5| 12 |85 | 16 | 80 | 7,0 | 0,65
C02|151,5/32(31 20|50 | 3 |[M6|10/13,5/118,0| 10 |23,5| 12 |85 | 16 | 1500 | 10,5 |0,88
C03|201,5/32(31|20| 50 | 4 |M6|1013,5/168,0| 10 |23,5| 12 |85 | 16 | 2100 | 14,0 1,22
C041401,5/32 |31 20| 50 | 8 |[M6|1013,5/368,0| 10 |23,5| 12 | 85| 16 | 4700 | 25,0 | 2,48
C05|501,5/32|31|20| 50 | 10| M6 10 |13,5/468,0| 10 |23,5| 12 | 85| 16 | 6000 | 35,0 | 3,15
C06(601,5/32|31|20| 50 | 12| M6]1013,5/568,0| 10 |23,5| 12 | 85| 16 | 7200 42,0 | 3,75
DO7|151,5(60 49|30 | 75| 2 |[M8|12|15,0/93,5| 12 |36,5| 18 | 10 | 30 | 2600 | 22,0 | 2,35
D081201,5/60 |49 |35|120| 2 |M8|12|15,0/143,5| 12 |36,5| 18 | 10 | 30 | 3750 | 31,0 3,20
D09]501,5(60|49|35|140| 4 |[M8| 12 |15,0[443,5| 12 |36,5| 18 | 10 | 30 |10400| 70,0 | 9,20
Bestellbeispiel:
Elektro-Haftstab SAV 241.32 - D 09
Benennung SAV - Nr. - Typ und GroBe
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PERMANENT-ELEKTRO-HAFTMAGNETE

elektrisch ausschaltbare Permanent-Magnete

Verwendung:

Aufgrund des permanent-magnetischen Haftsystems, das
im stromlosen Zustand des Gerates 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 zuverlassig
gehalten wird. Um die Nennhaftkraft zu erreichen, sind
die Stahlflachen der Haftseite vollstandig vom Werkstiick
zu Uberdecken.

Ausfiihrung:

Die Haftmagnete bestehen aus einem permanent-
magnetischen Haftsystem zum Halten ferromagnetischer
Werksttcke und aus einer Erregerwicklung, die im ein-
geschalteten Zustand das Magnetfeld an der Haftflache
neutralisiert und somitein Abnehmen der Werkstticke bzw.
ein Absetzen von Lasten ermoglicht.

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

Beim Einsatz der Gerate sind die Technischen Hinweise
(Kapitel 10) zu beachten.

SAV 241.40

Nennspannung: 24V DC Qj;)c
Isolierstoffklasse: E
Schutzart: Gerat IP 65 T
. nach DIN 40 050 o oD
inschaltdauer: — c
25% ED bei einer Spieldauer von < 2 min bzw. m E 4 -
40% ED bei einer Spieldauer von < 0,5 min
Die relative Einschaltdauer ist: .
_ Einschaltdauer , 9
rel. ED = Spieldauer 100 % F o
Bei Einhaltung der angegebenen Werte fiir die Einschalt- on W F &)
und Spieldauer und einer Nennspannung von +5% bzw.
-10% wird ein zuverléassiges Abschalten des permanent- g A
magnetischen Systems erreicht. Damit ist ein sicheres
Losen der haftenden Teile gewéhrleistet. Die auftretende SAV 241.40 - 20 SAV 241 40 - 35
Restkraft betragt dann max. 3% der Nennhaftkraft. Bei bis SAV 241.40 - 150
Dauerbetrieb wird dieser Haftmagnet thermisch nicht
Uberlastet. Die dabei auftretende Ubertemperatur der
Erregerwicklung bewirkt jedoch eine Erhohung der Rest-
haftkraft.
Aomessungen inmm et | i limale | am | gttt | InQulutat | i
A B c D E F G H in N* in mm in W inH in H in kg
20 22 9,0 18,0 | 200 | M4 5 1 40 >2.,5 3,6 0,11 0,8 0,04
35 28 111,2|33,0| 200 | M4 5 2 160 >3,0 4,6 1,12 4,9 0,20
55 36 |18,0|52,0| 200 | M5 6 2 420 >45 9,0 0,82 4,65 0,50
70 45 | 240|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 |37,0(98,0] 300 |[M10| 10 3 1600 >9,0 28,0 0,52 3,13 2,60
150 | 63 | 55,0 [140,0] 300 |[M16]| 16 3 3500 >125 44,0 0,46 3,04 6,40

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

Bestellbeispiel:
Permanent-Elektro-Haftmagnet SAV 241.40 - 150
Benennung SAV - Nr. - A
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PERMANENT-ELEKTRO-HAFTMAGNET

elektrisch ausschaltbare Permanent-Magnete

Verwendung:

Aufgrund des permanent-magnetischen Haftsystems, das
im stromlosen Zustand des Gerates 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 zuverlassig
gehalten wird. Um die Nennhaftkraft zu erreichen, sind
die Stahlflachen der Haftseite vollstandig vom Werkstlick
zu Uberdecken.

Ausfiihrung:

Die Haftmagnete bestehen aus einem permanent-
magnetischen Haftsystem zum Halten ferromagnetischer
Werksttcke und aus einer Erregerwicklung. Im einge-
schalteten Zustand neutralisiert die Erregerwicklung das
Magnetfeld an der Haftflache und die Werkstlicke lassen
sich abnehmen bzw. absetzen. Wird die Erregerwicklung
gleichsinnig geschaltet, verstarkt sie die Nennkraft.

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

Beim Einsatz der Geréate sind die Technischen Hinweise
(Kapitel 10) zu beachten.

Nennspannung: 24V DC
Isolierstoffklasse: E
Schutzart: Gerat IP 65

nach DIN 40050
Einschaltdauer: 100 % ED

Hinweise zu technischen Daten:

Die max. Haftkrafte sind flir St 37 angegeben und be-
ziehen sich auf die optimale Werkstilickdicke bei einem
Luftspalt 9, = O und 100 % Belegung der Haftflache.
Die Werte sind flir betriebswarmen Zustand aufgelistet.
Bei Dauerbetrieb erfolgt keine thermische Uberbelastung.
Die auftretende Ubertemperatur bewirkt jedoch eine Er-
héhung der Resthaftkraft.

Liegen dem Anwendungsfall andere Bedingungen zu-
grunde, reduziert sich die Nennhaftkraft (siehe Tech-
nische Hinweise, Kapitel 10).

SAV 241.41
A
gC
gD
(O} F .

Aus Sicherheitsgriinden sollte je nach Anwendungsfall
mit einem Sicherheitsfaktor gerechnet werden.

Die Tabellenwerte der Nennleistung stellen zur Bestim-
mung der elektrischen Zubehorteile Maximalwerte dar
und sind auf 20 °C Erregerwicklungstemperatur bei
Nennspannung bezogen (VDE 0580/ 10.70 § 9.1). Bei
Betrieb geht die Nennleistung in Abhangigkeit der pro-
zentualen Einschaltdauer zurtick.

Abmessungen in mm Nenn- optimale Ausschalt-| | . :
g haftkraft| Belegungsdicke | spannung Leistung) Gewicht
A B C D E F

G H in N in mm inV inW | inkg
32,2 | 40 28 | 15,5 2 M 4 5 200 | 260 >10,0 24 6 0,2

Bestellbeispiel:
Permanent-Elektro-Haftmagnet SAV 241.41
Benennung SAV - Nr.
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HOCHLEISTUNGS-EINFACHHUBMAGNETE SAV 241.50

mit hoher Leistung

Ausfiihrung:
Die quadratischen Magnete zeichnen sich durch eine enor-
me Hubarbeitsdichte und ein modulares Bausystem aus.

Sie werden Uberall dort eingesetzt, wo groBBe Kréafte bei
kleinem Bauraum gefordert werden, wie z.B.:

- Hochleistungs-Leistungsschalter

- Eisenbahntiir-Verriegelungen

- Automatisierungstechnik

- Betatigungsfunktionen allgemeiner Art

- Parksysteme N |
- Modularer Aufbau & &
Ausfuhrungen: Litzen oder DIN-Stecker < ﬁﬁ - fﬁ 7
Optionen: siehe Zubehor \&J/ \&%
- Ankerbewegung von Hubanfangslage in die his
Hubendlage durch elektromagnetische Krafte o,
- Ruckstellung von Hubendlage in die Hubanfangslage *H*D
durch auBere Kréafte bzw. durch interne Rickstellfeder "’I h "’t M
- Maximale Hubarbeit durch optimale Magnetkreis- GI T——l**) I *
gestaltung ‘ - /
- Einbaulage beliebig, Kraftabnahme axial (Querkrafte TTILT U i f L
fuhrﬂen zy er.hoh.ter LagerabnutZL{ng) ) = ca.200
- Gerate sind in ziehender oder driickender Ausftihrung o
einsetzbar
-Hubbegrenzung in Hubendlage und Hubanfangslage - ol oIn i = n a
(verstellbar durch optionale Mutter) = 7K —t
Die Produkte und Gerate sind gebaut und gepriift nach mfz i - - of *lﬁlf
DIN VDE 0580/07.2000. o 1%1_6 rT
— [}
Standardspannung: 24V DC K| ) )
Andere Werte als Standard auf Anfrage gegen Mehrpreis 9C *#1 Dichtring auf Achsseite (nur GroBe 0,3),
Thermische Klasse: F (Grenztemperatur 155 °C ok, Rickelieder (ntegnort, e
ok, Gabelkopf auf Achsseite
Abmessungen in mm Gewichte in g
w Standard- | Vorzugs-
wim! A|B|C |/ D|E|E|F|F, G/ H I K/L M N O P|R|™} hibe S, | Anker | gesamt
5 |25 |55 115 M4 20| 18| 2 | 2 |115]105] 8 | M4 |115] 6 |198| M3 | 4 |145 5 10 42 92,5 464
10 35|53 18| M6 |28 242 | 3 |176/205) 12| M6 |176] 8 |27 | M4 |55|255 10 51520 | 475 107 58,5
20 [ 70 | 110 | 35 [ M10 20 MI10| 25 | 10 | 54 | M6 26 20 10,30 54 177 85
Technische Daten ohne Ubererregung
Halte- 100 % ED 40 % ED 25 % ED 5 % ED
Hub leis- | Nenn- | Hub- Anzugs- | Abfall- | Nenn- | Hub- | Anzugs- | Abfall- | Nenn- | Hub- |Anzugs- | Abfall- | Nenn- | Hub- | Anzugs- | Abfall-
. tung | leistung | arbeit | zeit zeit | leistung | arbeit | zeit zeit | leistung | arbeit | zeit zeit | leistung | arbeit | zeit z6it
_ Py Py W t t, P, W t t, Py W t, t, Py W t t,
mmm | inW | inW | inNem | inms | inms | inW |inNem | inms | inms | inW |inNem | inms | inms | inW |inNem | inms | inms
05 - 20 13 107 49 39,5 20 905 | 402 | 575 23 99 39 1735 ) 925 | 464
10 - 20 11 109,5 64 395 20 | 1072 | 564 | 575 | 235 | 107 | 585 | 1735 | 415 107 58,9
20 - 20 9 1435 93 395 19 141 88 575 25 177 85 1735 54 177 85
Technische Daten mit Ubererregung
05 | 125 - - - - 40 21 56 38,2 62 315 | 602 | 326 173 54 486 378
101125 - - - - 40 284 12 454 62 W7 | 114 | 464 173 639 | 676 52,2
20 1125 - - - - 40 36 912 | 80,2 62 4 1 988 | 752 173 80 86 65,2

Bestellbeispiel:
Hochleistungs-Einfachhubmagnet SAV 241.50 - 10
Benennung SAV - Nr. - Hub
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EINFACHHUBMAGNETE SAV 241.51

kompakte Ausfiihrung

Ausfiihrung:

Beidiesen Einfachhubmagneten erfolgt die Hubbe-
wegungvon der Hubanfangslage in die Hubendlage
durch elektromagnetische Kraftwirkung und die
Rckstellung durch duBere Krafte.

Mit ansteigendem Magnetkraftverlauf.

An den Magneten ist keine Hubbegrenzung fiir den
Anker vorgesehen. Die Begrenzung muss durch
das anzubauende Gerat vorgenommen werden.
Die Einbauanlage ist beliebig, die Kraftabnahme
nur in axialer Richtung vorzusehen.

Bei Geraten der Schutzklasse | ist die Schutzleiter-
verbindung nach DIN VDE 0100 vom Anwender
sicherzusetellen.

Die Produkte und Gerate sind gebaut und gepriift
nach DIN VDE 0580/07.2000.

@ Anker auch umgekehrt einsetzbar
Standardspannung: 24 V DC (Gewinde K, nach oben).

Andere Spannungen bis max. 60 V DC und in - . )
der Tabelle nicht aufgefuihrte ED gegen Mehrpreis @ 23; %gﬁﬁg@igg&v\ggk@g%kiigﬁel

moglich. (Ms oder dgl.) einfihren.
Schutzart: Geréat IP 20

Isolierstoffklasse: F _
AR ~ &
\ | -
&) 2
G " e
A
Abmessungen in mm
A C E, E, F, G H L, K, K, |
16 28 12 10 18 M25 4 10 I M3 30
20 32 15 13 22 M25 5 10 8 M3 34
25 40 22 17 28 M3 5 10 95 M4 45
30 46,5 20,5 17 33 M3 5 10 115 M4 50
Magnetkraft, Schaltzahlen und Eingangsleistungen
100 % ED 40 % ED 25 % ED 5% ED Gewicht
Hgb Nennleis- | Anzugs- | Abfall- | Nennleis- | Anzugs- | Abfall- | Nennleis- | Anzugs- | Abfall- | Nennlei- | Anzugs- | Abfall- Anker | Gesamt
_ tung zeit zeit tung zeit zeit tung zeit zeit stung zeit zeit ca. ca.
in P t t, P t, t, P t t, P t, t, m m
mm inW inms inms inW inms inms inW inms inms inW inms inms ing ing
b 4 50 25 15 40 20 95 35 20 26 25 15 11 50
8 45 50 25 8 45 20 11 40 20 30 25 15 18 75
10 6 50 30 11 45 25 15 40 20 45 30 15 30 170
10 8 ) 30 16 45 25 23 45 20 80 30 15 40 260

Bestellbeispiel:
Einfachhubmagnet SAV 241.51 -8
Benennung SAV-Nr. - Hub
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VERRIEGELUNGSMAGNETE

fir hohe Querkrafte, stromlos entriegelt

Verwendung:

Elektromagnetische Verriegelungseinheit speziell flr den
Einsatz in Schutzvorrichtungen an Maschinen und Auto-
matisierungseinrichtungen aller Art. Bei der Entwicklung
wurde besonderer Wert auf kompakte Bauart, universelle
Befestigungsmaoglichkeit, sowie integrierte Rlickmeldung
der Verriegelungsfunktion gelegt. Die Forderungen der
Unfallverhitungsvorschriften werden mit diesen Geréaten
zuverlassig und mit groBer Sicherheit erflllt.

Ausfiihrung:

Magnetanker und Verriegelungsbolzen sind separat in
wartungsfreien Lagern hoher VerschleiBfestigkeit gefiihrt.
Die eingebauten Mikroschalter melden sie jeweilige Lage
des Riegelbolzens ca. 0,5 bis Imm nach Verlassen der
Hubanfangslage bzw. vor Erreichen der Hubendlage. Die
Ruckflhrungdes Riegelbolzens in der Verriegelungsstellung
erfolgt Uber eine eingebaute Feder.

Um einen schnellen und sicheren elektrischen Anschluss
zu ermoglichen, wurde fir den Hubmagneten und die
Ruckmeldung ein gemeinsamer Einbaustecker nach DIN
43651 verwendet.

Beim Betrieb der Verriegelungseinheit mit Spannungen

38

Gber 48 V DC erfolgt der Anschluss der Hubmagneten 5
Uber einen zusatzlich auf dem Magnetgehduse montierten
Gerétestecker nach DIN EN 175301-803 (DIN 43650).

' 50

SAV 241.52

Befestigung

7
w
s

250
30

014] | %

Mb6xBtief ‘

Die Magnetkraftwerte werden erreicht bei 90% Nenn-
spannung im betriebswarmen Zustand gemaB DIN VDE
0580/07.2000 und gelten fur die Anschlussspannung
24V DC. Bei Betrieb mit 100% Nennspannung erhdhen
sich die Magnetkrafte um ca. 20%. Bei abweichender
Anschlussspannung konnen die Magnetkrafte, bedingt
durch den sich andernden Kupferflllfaktor tber oder unter
den angegebenen Werten liegen. Die Abfallzeiten beziehen
sich auf gleichstromseitiges Schalten. Bei vorgeschaltetem
Gleichrichter und wechselstromseitigen Schalten liegen die
Abfallzeiten um den Faktor 2-3 hoéher.

WE’ ~\iwim
loll's; I\ U_u

Geratesteckdosen sind im Lieferumfang nicht enthalten
und mussen getrennt bestellt werden.

Oberflache: Hubmagnet verzinkt
Riegelgehause:  Aluminium

Technische Daten:
- Thermische Klasse nach DIN VDE 0580/07.2000 (F)
- Einschaltdauer 100%

- Schutzart nach |EC 60529: IP 64
- Anfangskraft / Riegelbolzen
- Haltekraft / Riegelbolzen

- Ruckstellkraft / Riegelbolzen
- Anzugszeit

- Abfallzeit

- Radialkraft / ruhend

>

Koo s i s sl
D T

10

51

Schaltbild und Kontaktbelegung
am Stecker (Magnet stromlos)

1\

Hub
in mm

Gewicht
in kg

Funktion

Leistung
Benennung (stromlos)

in W

Riegelbolzen
@in mm

Signalgeber
H H

A E

10 14 X X

SAV 241.52 | entriegelt 18,5 1,4

Sonderausfiihrung auf Anfrage.

Bestellbeispiel:
Verriegelungsmagnet
Benennung

SAV 241.52
SAV - Nr.
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VERRIEGELUNGSMAGNETE SAV 241.53

flir hohe Querkrafte, stromlos entriegelt

Verwendung:

Elektromagnetische Verriegelungseinheit speziell flr den
Einsatz in Schutzvorrichtungen an Maschinen und Auto-
matisierungseinrichtungen aller Art. Bei der Entwicklung
wurde besonderer Wert auf kompakte Bauart, universelle
Befestigungsmaoglichkeit, sowie integrierte Rlickmeldung
der Verriegelungsfunktion gelegt. Die Forderungen der
Unfallverhitungsvorschriften werden mit diesen Geréaten
zuverlassig und mit groBer Sicherheit erflllt.

Ausfiihrung:

Magnetanker und Verriegelungsbolzen sind separat in
wartungsfreien Lagern hoher VerschleiBfestigkeit gefiihrt.
Die eingebauten Mikroschalter melden sie jeweilige Lage
des Riegelbolzens ca. 0,5 bis Imm nach Verlassen der
Hubanfangslage bzw. vor Erreichen der Hubendlage. Die
Ruckflihrung des Riegelbolzens in der Verriegelungsstellung
erfolgt Uber eine eingebaute Feder.

Um einen schnellen und sicheren elektrischen Anschluss
zu ermdoglichen, wurde flr den Hubmagneten und die 51
Ruckmeldung ein gemeinsamer Einbaustecker nach DIN 42

43651 verwendet.
38 Befestigung 229.2

Beim Betrieb der Verriegelungseinheit mit Spannungen = .
iiber 48 V DC erfolgt der Anschluss der Hubmagneten i Entriegelung manuell ]
Uber einen zusatzlich auf dem Magnetgehause montierten I

Gerétestecker nach DIN EN 175301-803 (DIN 43650). L

[
Die Magnetkraftwerte werden erreicht bei 90% Nenn- VAN 0 I ﬂ
- L

41

17
w
I
o
3
3

\&
50
950
30
B

spannung im betriebswarmen Zustand gemaB DIN VDE \\))) xBligf
0580/07.2000 und gelten fiir die Anschlussspannung i
24V DC. Bei Betrieb mit 100% Nennspannung erhéhen 30 ] 35 1o
sich die Magnetkrafte um ca. 20%. Bei abweichender 50 55 33
Anschlussspannung konnen die Magnetkrafte, bedingt
durch den sich andernden Kupferflllfaktor tber oder unter
denangegebenen Werten liegen. Die Abfallzeiten beziehen
sich auf gleichstromseitiges Schalten. Bei vorgeschaltetem
Gleichrichter und wechselstromseitigen Schalten liegen die
Abfallzeiten um den Faktor 2-3 hoéher.

Geratesteckdosen sind im Lieferumfang nicht enthalten
und mussen getrennt bestellt werden.

Oberfléche: Hubmagnet verzinkt Schaltbild und Kontaktbelegung
Riegelgehduse:  Aluminium am Stecker (Magnet stromlos)

170

Technische Daten:
- Thermische Klasse nach DIN VDE 0580/07.2000 (F)

- Einschaltdauer 100% S
- Schutzart nach |IEC 60529: IP 64
- Anfangskraft / Riegelbolzen
- Haltekraft / Riegelbolzen

- Rickstellkraft / Riegelbolzen
- Anzugszeit

- Abfallzeit

- Radialkraft / ruhend

|

5
3
1

|

10mm

il

1 sl s2

>

.

(@]
=
NN

N s i s sl
D T

Funktion Hub Leistung Riegelbolzen | Signalgeber Gewicht

(stromlos) in mm in W @in mm H, H in kg

SAV 241.53 | verriegelt 10 18,5 14 X X 1,4
Sonderausfiihrung auf Anfrage.

Benennung

Bestellbeispiel:

Verriegelungsmagnet SAV 241.53
Benennung SAV - Nr.
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ZUBEHOR - RUNDSTECKVERBINDUNG SAV 241.90

Rundsteckverbindung nach DIN 43651

Verwendung:

Rundsteckdosen nach DIN 43651 werden verwendet fir den
elektrischen Anschluss von Verriegelungseinheiten. Der Steck-
verbinder wird in 6poliger Ausfihrung mit Erdanschluss geliefert.
Die Befestigung wird Uber eine zum Lieferumfang gehorende
Zylinderschraube vorgenommen. Dadurch wird eine wirksame
Abdichtung der Kombination gewahrleistet sowie ein unbeab-
sichtigtes Losen der Steckverbindung verhindert.

Ausfiihrung:

Zur Kabelabdichtung dient eine Kabelverschraubung PG 11.
Die Verdrahtung erfogt durch Crimpen, der max. anschlieBbare
Leiterquerschnitt betragt 1,5 mm?. Im gesteckten und gesicher-
ten Zusrtand wird die Schutzart IP 65 nach IEC 60529 erreicht.
Die zulassige Dauergrenztemperatur betragt 90°C. Kurzzeitig
sind 120°C ohne Schaden fiir die Steckverbindung zulassig.

10 53 295
25 SW 22

max. 40

Fr

Z30)
@)
|15,2

I!]:[]:[ﬁ I|| Iil i
Bestellbeispiel: Pg 1l
Rundsteckverbindung SAV 241.90
Benennung SAV - Nr.

max.11

Sonderzubehor

Zubehor quadratisch Standard auf Anfrage

bedingt einsetzbar

Steckeranschluss (4

freie Litzenenden 200 mm

AUAN

ohne Faltenbalg

Faltenbalg Zugseite / Dichtring Druckseite v

Gewindestange Druckseite v
Gewindestange Zugseite* (4
Sechskantmutter Druckseite v
ohne Rickstellfeder v
mit Rickstellfeder
ohne Gabelkopf v
Gabelkopf mit ES-Bolzen

mit Gabelkopf GKO M3 (mit/ohne ES-Bolzen)
mit Gabelkopf GKO M4 (mit/ohne ES-Bolzen)
mit Gabelkopf GKO M5 (mit/ohne ES-Bolzen)
mit Gabelkopf GKO M6 (mit/ohne ES-Bolzen)
mit Gabelkopf GKO M8 (mit/ohne ES-Bolzen)
mit Gabelkopf GKO M10 (mit/ohne ES-Bolzen)
mit Gabelkopf GKO M12 (mit/ohne ES-Bolzen)
Steckverbinder mit Briicken-GR GDSB 211 2A
Steckverbinder mit Briicken-GR GDSB V211 4A
Steckverbinder ohne Briicken-GR GD311  2A
Schaltgerat mit Uberregung - Nennleistung max. 48 W v

AN

SRNISISISINISNKSR

* nur in Verbindung mit Faltenbalg Zugseite/Dichtring Druckseite
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KAPITELUBERSICHT
KAPITEL 8 Seite 143 - 154
LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN / SPANNLEISTEN LAMELLEN-BLOCKE
248.01 4 mm zum Auflegen auf Rundmagnete mit Parallelpolteilung 145
248.02 4 mm zum Auflegen auf Magnet-Spannplatten mit Querpolteilung 145
248.03 4 mm zum Auflegen auf Magnet-Spannplatten 146
’ 248.40 — zum Spannen von nichtmagnetischen Werkstticken 146
248.60 4 mm zum Aufsetzen auf Magnet-Spannplatten 147
248.61 4 mm Lamellen-Blocksatz im Kunststoffkoffer 147
PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE
242.01 1,3-4 mm 2 bzw. 3 magnetische Spannflachen 148
242.02 1,5 mm mit 3 magnetischen Spannflachen, ein- und ausschaltbar 148
242.07 - 1 magnetische Spannflache, schaltbar 149
242.11 4 mm 4 magnetische Spannflachen auch rostfreie Ausfiihrung 149
NEODYM-MAGNET-SPANNBLOCKE
242.05 6 mm extrem hohe Haftkraft 150
242.12 6 mm fur Drahterosion, rostfrei, mit extrem hoher Haftkraft 150
MAGNET-LEISTEN
240.62 - universell einsetzbar 151
‘ 243.15 1,3 mm mit Querpolteilung 151
PERMANENT-MAGNET-PRISMEN
242.21 bipol 4 magnetische Haftflachen, 2 gegenliberliegende Schaltstellen 152
: 2 magnetische Kontaktflachen,
242.22 bipol gemeinsam ein- und ausschaltbar 152
n 2 magnetische Kontaktflachen,
242.25 bipol gemeinsam ein- und ausschaltbar 153
242.29 - 3 magnetische Haftflachen, in abgedichteter Ausfiihrung 153
242.31 bipol 4 magnetische Haftflachen; haftstarkes Prisma, schaltbar 154
PRAZISIONS-SINUS-WINKEL-EINSTELLGERAT
d 487.40 - einfache Handhabung durch magnetische Haftung 154

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de
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ANWENDUNGEN

» ELEKTRO-PERMANENT-MAGNET mit wechselpolplatte

GroBe:
600 x 400 mm

Werkstiick:
Flihrungswagen

Bearbeitung:
Schleifen der Kopf- und Seitenflachen

Beschreibung:

- Aufnahme im Prisma

- mit Anschlagen und magnetisch aktiver
Ausrichtung

- Polplatte wechselbar

) ANGETR'EBENE POLPLATTE in Spezialausfiihrung

GroBe:
Durchmesser 830 mm

Werkstiick:
Walzlager

Bearbeitung:
Parallel-Schleifen auf Segment-
Schleifmaschinen

Beschreibung:

- Polplatte tiber Zahnkranz angetrieben

- Magnetsystem stehend zum
automatisierten Schleifen

- 24 einzeln beaufschlagte Segmente
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LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN

zum Auflegen auf Rundmagnete mit Parallelpolteilung

Verwendung:
Zum Spannen von profilierten Werkstiicken auf Magnet
mit Parallelpolteilung.

Ausfiihrung:

In den Auflegeplatten kénnen jegliche Art und Form von
Profilierungen — auch von uns — eingearbeitet werden.
Hierbei maximale Einarbeitbarkeit beachten. Befestigung
auf Magnet nach Vereinbarung. Lamellenverlauf muss
parallel zu Basismagnet sein.

Polteilung: Stahl 3 mm, Messing 1 mm

Maximale Einarbeitbarkeit: 8 mm
Es konnen durch den Fertigungsprozess Verfarbungen
auftreten, die jedoch kein technischer Mangel sind. B
Abmessungen in mm Gewicht
A B in kg
155 25 4,0
200 25 6,0 <
S}

250 25 | 10,0
300 25 | 14,0
350 25 | 19,0 1
400 30 |30.0 3

weitere Abmessungen auf Anfrage

Bestellbeispiel:

Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.01 - 400
Benennung SAV - Nr. - A

LAMELLEN-AUFLEGEPLATTEN SAV 248.02

zum Auflegen auf Magnet-Spannplatten mit Querpolteilung

Verwendung:

Als Auflegeplatte flir Magnete mit Querpolteilung. Nur in
Verbindung mit Magnet-Spannplatte bei gleichgerichtetem
Lamellenverlauf einsetzbar. Besonders geeignet in Ver-
bindung mit Magnet-Spannplatte SAV 243.11 (Kapitel 1)

Ausfiihrung:
Die Polplatte kann in jeder gewtnschten Form bearbeitet
werden.

Polteilung: Stahl 3 mm, Messing 1 mm
Profiltiefe: max. 8 mm

Abmessungen in mm Gewicht

A B Cc in kg
250 | 150 | 25 7,5
300 | 150 | 25 | 9,0
400 | 150 | 25 | 12,0
300 | 200 | 25 |12,0
400 | 200 | 25 | 16,0 1 M
250 | 250 | 25 | 12,5 3
400 | 250 | 25 | 19,5

SondergréBen lieferbar.

Bestellbeispiel:
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.02 - 250 x 150
Benennung SAV - Nr. - A x B
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LAMELLEN-AUFLEGPLATTEN j =l sAv 248.03

zum Auflegen auf Magnet-Spannplatten

Verwendung:

Zum Auflegen auf Magnetspannplatten bei gleichgerichte-
tem Lamellenverlauf, um das Magnetfeld in das Werkstlick
zu leiten. Jede gewlinschte Form ist einarbeitbar.

Ausfiihrung:
Befestigung auf Magnet nach Vereinbarung.

Polteilung: Stahl 3 mm,
Messing 1 mm

Profiltiefe: max. 8 mm

Ausfihrung mit Querpolteilung

Abmessungen in mm Gewicht

A B C in kg
250 | 75 25 3,8
500 | 75 25 7,5
250 | 100 | 25 5,0
Ausfiihrung mit Langspolteilung 500 | 100 25 10,0
Abmessungen in mm Gewicht 400 75 25 6,0

A | B | c |nke| |250| 75 | 40 | 60 )
320 | 75 | 25 | 48 | |500| 75 | 40 | 12,0 ;
650 | 75 | 25 | 9.8 | | 200 | 100 | 40 | 6.4
320 | 100 | 40 | 10,1 | | 400 | 100 | 40 | 12,8
650 | 100 | 40 | 205 | | 500 | 100 | 40 |16.0 R RRRRRCRRRRRRRRRRRR DO o
A B

Bestellbeispiel:
Lamellen-Auflegeplatte  SAV 248.03 - 400 x 100 x 40
Benennung SAV-Nr. - A x B xC

SPANNLEISTEN =l SsAv 248.40

zum Spannen von nichtmagnetischen Werkstlicken

Verwendung:
Zum sicheren Spannen nichtmagnetischer Werkstoffe auf
Magneten.

Ausfiihrung:

Die Spannleisten sind aus ferromagnetischem Metall gefertigt
und an der Langsseite mit einer federnden Leiste versehen,
welche beim Einschalten des Magneten das Werksttick zur

Auflage driickt (Niederzugeffekt).
Die Lieferung erfolgt paarweise.

Abmessungen in mm Gewicht Spannleiste Spannleiste

A B c in kg
100 | 4,0 | 45 | 0,30
150 | 1,0 | 40 |0,10 o
150 | 1,6 43 10,20
150 | 2,8 | 43 10,35
250 | 3,7 | 52 | 0,70 Magnetplatte Werkstiick B A

Bestellbeispiel:
Spannleiste  SAV 248.40 - 250 x 3,7
Benennung SAV-Nr. - A x B
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LAMELLEN-BLOCKE

zum Aufsetzen auf Magnet-Spannplatten

Verwendung:

In Verbindung mit Magnet-Spannplatten bei gleichgerich-
tetem Lamellenverlauf fir die Bearbeitung unregelmaBi-
ger Werkstlcke. In die Blocke kénnen jede Art von Profi-
lierungen eingearbeitet werden.

Ausfiihrung:

Langs- und Querpolteilung sowie Prismen.
Polteilung: 3 mm Stahl, 1 mm Messing
Profiltiefe: ~ max. 8 mm

Abmessungen in mm Pol- Aus- Gewicht
A B Cc richtung fuhrung in kg
65 | 60 | 40 | Querpol (Q) | Prisma (P) 0,8
72 | 45 | 22 | Querpol (Q) eben (E) 0,5
75 | 60 | 30 | Langspol (L) eben (F) 0,7
80 | 60 | 30 | Querpol (Q) eben (F) 0,7
80 | 80 | 50 | Querpol (Q) eben (E) 25
90 | 62 | 33 | Langspol (L) eben (F) 0,8
100 | 50 | 40 | Langspol (L) eben (F) 1,7
100| 50 | 40 | Langspol (L) | Prisma (P) 1,0 &)
100| 70 | 41 | Querpol (Q) eben (E) 2,1
100| 70 | 48 | Langspol (L) eben (F) 2,7
120| 80 | 50 | Querpol (Q) eben (F) 3,8 A B

SondergréBen auf Anfrage.

Bestellbeispiel:
Lamellen-Block SAV 248.60-75x60x30-L-E
Benennung SAV Nr. - A x B x C - Polrichtung - Ausflihrung

LAMELLEN-BLOCKSATZ =l sAv 248.61

im Kunststoffkoffer

Verwendung:

In Verbindung mit Magnet-Spannplatten fur die
Bearbeitung unregelmaBiger Werkstlicke. In
die Blocke konnen jede Art von Profilierungen
eingearbeitet werden.

Ausfiihrung:
Lamellenblocksatz mit Langs- und Querpol-
teilung sowie Prismen im Koffer.

Polteilung: 3 mm Stahl
1 mm Messing
Profiltiefe: max. 8mm
Gesamtgewicht: 7,6 kg
Abmessungen in mm Aus- Anzahl der
A B C flhrung Polblécke
56 32 15 Querpol 2 X
96 57 26 Querpol 2 X ©
96 53 22 | Langspol 2 x
56 | 68 | 47 |mitPrisma| 2 x A | B

Bestellbeispiel:
Lamellen-Blocksatz SAV 248.61
Benennung SAV - Nr.
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PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE j SAV 242.01

mit Fein- und Feinstpolteilung

Zum Profilieren und Bearbeiten von kleinen Werkstlicken,
wie Stempel etc. Zum Spannen von dinnen Teilen emp-
fiehlt sich der Spannblock MH 204 mit Feinstpolteilung.

Ausfiihrung:

Zwei bzw. drei magnetische Spannflachen, Polteilung 4
mm, bei MH 204 Polteilung 1,3 mm.

Spannblécke MH 201S bis MH 203S aus SmCo,-Mag-
neten mit extrem hoher Haftkraft flir schwer spannbare

Werkstoffe.
Nennhaftkraft:

80 N/cm? fir MH 201 bis MH 204
180 N/cm? fiir MH 201-S bis MH 204-S _ Typ MH 201
Magnetfeldhohe: 6 mm Typ MH 202 bis MH 204
Abnutzbarkeit der Polplatte:
14 mm fir MH 201 und MH 202

6 mm fir MH 203 und MH 204

&)
Abmessungen in mm|  max. . Haft- Gewicht
Typ A B Cc wé?gﬁhanbg flachen in kg A B
MH 201|MH 201S | 100|100 | 50 5° |1 Flache 100x 100| 3,6
2 Flachen 100 x 50

MH 202|MH 2025 ]100| 50 | 50 5" |3 Flachen 100 x50 | 1,7

MH 203|MH 203S | 100| 25 | 25 5° |2 Flachen 100x 25 | 0,5 O -

MH 204 - 100| 25 | 25 5" |2 Flachen 100x25 | 0,5
Bestellbeispiel: A B
Permanent-Magnet-Spannblock SAV 242.01 - MH 201 ; 5
Benennung SAV-Nr - Typ 2 bzw. 3 magnetische Spannflachen

PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE j SAV 242.02

mit drei magnetischen Spannflachen

Verwendung:
Zum Winklig- und Parallelschleifen von
kleinen und mittelgroBen Werkstlicken.

Ausfiihrung:
Ein- und ausschaltbar mit Drehknopf.
3 magnetische Haftflachen.

Nennhaftkraft: 60 N/cm?
Magnetfeldhohe: 2 mm
Lamellen: 0,5 mm Ms/ 1,0 mm St

C
B
Abmessungen in mm Gewicht p A
Al B |l c | D | P |ink
55 ‘90,5‘125,5 146 [0,5+1] 2,8
70 190,5125,5| 151 |0,5+1] 4,0 EIN  AUS
<C
™~
7,5 2
b 3 magnetische

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Spannblock SAV 242.02 - 55
Benennung SAV - Nr. - A

Spannflachen
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PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE i SAV 242.07

schaltbar

Verwendung:

In Verbindung mit Magnetspannplatten, um
Werkstlicke mit vorspringenden Partien,
Schmalseiten, Schablonen etc. zu schleifen.

Ausfiihrung:

Schaltbarer Permanent-Magnet mit Spannflache
auf der Oberseite.

Seitenflachen winkelig zueinander geschliffen.

Abmessungen in mm Gewicht
A B c D E F G in kg
115 | 40 40 75 30 | M5 7 1,3
135 ] 50 60 80 40 | M6 | 10 | 29

| S —
T —
f—

(1T )
S

1 magnetische
Spannflache

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Spannblock SAV 242.07 - 135 x 50
Benennung SAV-Nr. - A xB

PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE j SAV 242.11

mit vier magnetischen Spannflachen, auch rostfreie Ausfihrung

Verwendung:
Zum Parallel- und Winkligschleifen von kleinen
und mittelgroBen Werkstticken.

Ausfiihrung:
Stabile Konstruktion mit guter Magnetkraft.
Lamellen aus 2 mm Ms /2 mm St.

Nennhaftkraft Standard: 50 N/cm?
Nennhaftkraft rostfrei (RF): 30 N/cm?
Magnetfeldhohe: 2 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 4 mm

SAV 242.11 - RF bestehend aus nichtro-
stenden, hochlegierten Chromstahl-Polen.

Vorwiegend geeignet fiir den Einsatz auf Draht- B D
Erodiermaschinen. =)
Abmessungen in mm Gewicht

Al Bl Cc | D] P |ink
140 [ 115 | 64 | 64 [2+2] 3,1
160 | 135 | 64 | 64 |2+2 40

A t
4 magnetische

Bestellbeispiel: Spannflachen

Permanent-Magnet-Spannblock SAV 242.11 - 140 - RF
Benennung SAV-Nr. - A - Ausfuhrung
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NEODYM-MAGNET-SPANNBLOCKE j §ﬁ¥ 32‘2;‘1’2
mit P = 6 mm Querpolteilung, Neodym-Eisen-Bor-Magnete, extrem hohe Haftkraft

Verwendung:

Fur schwer spannbare Werkstlicke, wie Ferrotic, Hart-
metall mit Kobaltanteil, sehr kleine Werkstiicke.
Zum schnellen und einfachen Spannen — auch von
Werkstlicken mit komplizierten Erodierkonturen oder
schwer spannbaren Werkstlcken.

Ausfiihrung:

Extrem hohe Haftkraft durch speziell entwickeltes
Verfahren. Stabiler Ganzstahlkorper. EIN-AUS-Schal-
tung an der Stirnseite. GréBere Ausfihrungen auch
mit kraftbetatigtem Schaltmechanismus — auf Anfrage
lieferbar. Lamellen aus 4 mm St und 2 mm Messing
mit NdFeB-Magneten im Polspalt.

Nennhaftkraft

auf induzierbarer St-Flache: 180 N/cm?
Magnetfeldhohe: ca. 4 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 3 mm

Mit Adaption fir Null-Punkt Spannsystem lieferbar.

Mehrfachspannung kleiner Teile
ber nichtmagnetische Schablone

In rostfreier Ausfiihrung SAV 242.12:

Hohe Haftkraft durch speziell entwickeltes Verfahren.
Stabiler Ganzstahlkdrper. EIN-/AUS-Schaltung an der
Stirnseite. Prazisionsgeschliffene Ausfihrung.
Gehause, Einschalter und Polgitter nicht rostend, Pole

aus St.
4 xM 6 x9 tief
B D
G P=6
¥
Abmessungen in mm Gewicht T I i “i'i i i i i i 1
Tvyp | A | B |C%5 D| E | F| G | H ik S
ND 100| 140| 70 |51,0/102 118,01 35 | 62 | 12 | 3,0 © 4 +¢. 1 L/
ND 200/ 200| 70 |51,0/157|178,0] 36 | 62 | 12 | 4,2 i i _ﬁ i
- E -
F A
1 magnetische Spannflache
Bestellbeispiel: Bestellbeispiel:
Neodym-Magnet-Spannblock SAV 242.05 - ND 100 Neodym-Magnet-Spannblock, rostfrei SAV 242.12 - ND 100
Benennung SAV - Nr. - Typ Benennung SAV-Nr. - Typ
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HAFTMAGNET-LEISTEN

universell einsetzbar

Ausfiihrung:

Sehr groBe Haftkraft. Mit normalem Werkzeug
ohne Beeinflussung der Magnetkraft bearbeitbar.

Befestigungsgewinde auf Riickseite flr Schraube M6.

Maximale Einsatztemperatur: 85 °C

Abmessungen in mm Gewicht

Lange | Breite | Hohe | Nernhaft | Anzan | in kg

50 30 30 25 1 1035
100 | 30 30 50 2 10,70
200 | 30 30 100 3 11,35

Bestellbeispiel:
Haftmagnet-Leiste SAV 240.62 - 200
Benennung SAV - Nr. - Llange

PERMANENT-MAGNET-LEISTEN

mit Querpolteilung

Verwendung:

Als Spannmittel zum Festhalten von Werkstlicken
auf Erodiermaschinen und Werzeugmaschinen, far
Vorrichtungen etc.

Ausfiihrung:

Zwei gegenlberliegende Spannflachen, jeweils ge-
trennt schaltbar. Nur paarweise lieferbar. Niedriges
Magnetfeld durch feine Polteilung.

l / Werkstlick

Parallelitat: 0,02 mm
Polteilung: 1,3 mm
Magnetfeldhohe: 6 mm
Abnutzbarkeit der Polplatte: 6 mm N /
Magnetleisten
Maschinentisch /
Abmessungen in mm h';lf?[ﬂrna—ft Gewicht
A B C D E F G H in N | inkg
125| 98 |13,5(13,5| 52 | 50 | 15 - 300 | 2,5
1801153(13,5(13,5| 52 | 50 | 15 | 11 | 400 | 3,6
250|225|12,5|12,5] 52 | 50 | 15 | 11 | 590 | 5,0

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Leiste SAV 243.15 - 125
Benennung SAV-Nr. - A

) SAV 243.15

(@]
L
(@]
A
C B D
H
w

2 magnetische Spannflachen
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PERMANENT-MAGNET-PRISMEN

SAV 242.21

vier magnetische Kontaktflachen

Verwendung:
Positionieren

Ausfiihrung:

4 magnetische Haftflachen (Ober- und Unter-
seite sowie 2 Stirnflachen), welche gemeinsam
ein- und ausgeschaltet werden.

2 gegenlberliegende Schaltstellen inkl. ab-
nehmbarem Steckschlissel. Holzaufbewah-
rungskasten SAV 539.02 - HK2 gegen Aufpreis
lieferbar.

Einzeln (S) und paarweise (P) lieferbar. Das
Prismenpaar ist auf gleiche Hohe geschliffen.

Planparallelitat: < 0,01 mm

Abmessungen in mm Nenn- :
haftkraft | GEWicht

5 i s Werkstlick- |Breite groBes| in kg
Lange | Breite | Hohe | 4 chmescer | Prics in daN

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

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Prisma SAV 242.21 - 125
Benennung SAV-Nr. - Llange

PERMANENT-MAGNET-PRISMEN j SAV 242.22

einzeln und paarweise

Verwendung:
Positionieren

Ausfiihrung:

2 magnetische Kontaktflachen, welche gemein-
sam ein- und ausgeschaltet werden (groBes
Prisma und gegenuberliegendes Prisma).
Einzeln (S) und paarweise (P) lieferbar.
Holzaufbewahrungskasten SAV 539.02-HK?2
(fir S) und SAV 539.04-HK4 (fur P) gegen

Aufpreis.

Rechtwinkligkeit: 0,004 mm

Parallelitat: 0,004 mm
Abmessungen in mm Nenn- Nenn-

haftkraft | haftkraft | Gewicht
= f = Werkstlick- | Prisma Flache in kg
Lange Breite | HGhe durchmesser | in daN in daN

80 67 96 6-66 40 90 2,9
100 | 70 96 6-70 40 120 | 3,8

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Prisma SAV 242.22 - 100 - S
Benennung SAV - Nr. - Lange - Stlick oder Paar
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PERMANENT-MAGNET-PRISMEN j SAV 242.25

einzeln und paarweise, in geharteter Ausfiihrung

Verwendung:
Positionieren

Ausfiihrung:

2 magnetische Kontaktflachen, welche gemein-
sam ein- und ausgeschaltet werden (groBes
Prisma und gegeniberliegendes Prisma).
Messflache und Prisma gehértet. Einzeln (S)
und paarweise (P) lieferbar.
Holzaufbewahrungskasten SAV 539.04-HK4
gegen Aufpreis.

Rechtwinkligkeit: 0,004 mm
Parallelitat: 0,004 mm

Abmessungen in mm Gewicht

Lange | Breite | Hohe | //ofStuck | inkg

80 67 96 6 - 66 2,85
100 | 70 96 6-70 3,8

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Prisma SAV 242.25 - 100 - S
Benennung SAV - Nr. - Lange - Stlick oder Paar

PERMANENT-MAGNET-PRISMEN SAV 242.29

in abgedichteter Ausfiihrung

Ausfiihrung:

3 magnetische Haftflachen (Oberseite mit
Prisma und 2 Stirnflachen). Mit 2 gegeniiber-
liegenden Schaltstellen, inkl. abnehmbarem
Steckschlissel. Haftstarker, schaltbarer Per-
manent-Magnet. 2 miteinander geschliffene
Prismen. Vollkommen abgedichtet.
Holzaufbewahrungskasten gegen Aufpreis
lieferbar. Lieferung paarweise.

Abmessungen in mm Nenn- .
. . i Breite | Werkstick. haf?Ernaft Gewicht Holzkasten
Lange | Breite | Hohe | 5ic v | quehmeseer| indaN | INke Best.Nr.
70 40 50 36 50 15 1,0 |SAV 539.01-HK1
100 | 50 80 60 80 20 2,3 |SAV 539.02-HK2
150 | 50 | 100 | 90 125 23 4,5 |SAV 539.05-HKbH

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Prisma SAV 242.29 - 100
Benennung SAV-Nr. - Llange
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PERMANENT-MAGNET-SPANNBLOCKE j SAV 242.31

mit haftstarkem Prisma

Ausfiihrung:

4 magnetische Haftflachen (Oberseite, Unter-
seite und 2 Seitenflachen). Mit 2 gegenuber-
liegenden Schaltstellen, inkl. abnehmbarem
SteckschlUssel. Haftstarker, schaltbarer Per-
manent-Magnet.

Holzaufbewahrungskasten SAV 539.04 - HK4
gegen Aufpreis lieferbar.

Rechtwinkligkeit: 0,025/100 mm
Parallelitat: 0,015/100 mm
Abmessungen in mm Nenn- Nenn-

haftkraft | haftkraft | Gewicht
= . = Werkstlck- | Prisma Fléche in kg
Lange | Breite | Hohe durchmesser | in daN in daN

80 80 80 | 10-28 20 30 3,1
125 125 | 125 | 10-42 35 100 | 11,9
180 | 180 | 180 | 10-52 55 200 41,0

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Spannblock SAV 242.31 - 180

Benennung SAV-Nr. - Lénge
PRAZISIONS-SINUS-WINKEL-EINSTELLGERAT SAV 487.40

154

Katalog |

einfache Handhabung durch magnetische Haftung

Verwendung:

Zum prazisen Einstellen beliebiger Winkel zwischen 0°
und 45° auf Bearbeitungsmaschinen und zur Kontrolle
von Teilen sowie als Erweiterung des Einstellbereiches
ab 45° bei Sinustischen.

Ausfiihrung:

Der Mess-Schenkel kann umgesteckt werden, so dass
ein Einsatz in jeder Lage moglich ist. Die Winkel wer-
den mit Hilfe der EndmaBe nach dem Sinusprinzip be-
stimmt.

Alle Teile sind aus legiertem Stahl gefertigt, prazisions-
geschliffen und gehartet auf HRC 60.

Achsabstand: 100 mm
Winkelgenauigkeit: 3 sec. X
Planparallelitat: + 0,005/100 mm Klemmschraube\ w
A
Abmessungen in mm Gewicht
A B Cc D E ca. in kg C
100 | 20 | 125 | 15 38 0,7
=)

Bestellbeispiel: m
Préazisions-Sinus-Winkel-Einstellgerat  SAV 487.40
Benennung SAV - Nr.
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KAPITELUBERSICHT
KAPITEL 9 Seite 155 - 162
SAV-ART.-NR. BEMERKUNGEN SEITE

PERMANENT-MAGNETHILFEN
246.40 Permanent-Magnet-Prismengelenk 156
246.41 Permanent-Magnet-Gelenk 156
246.42 Permanent-Magnet-Gelenk 157
246.50 Permanent-Magnet-Gehrungshalter 157
246.53 Permanent-Magnet-Gehrungshalter 158
246.54 Permanent-Magnet-Gehrungshalter 158
246.60 Permanent-Magnet-SchweiBwinkel 159
246.61 Permanent-Magnet-SchweiBwinkel 160
532.03 Permanent-Magnet-Schwimmer 161
482.70 Permanent-Magnet-FiiBe 162
532.11 Handentstapler mit Riemen 162
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PERMANENT-MAGNET-PRISMENGELENKJ SAV 246.40

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren

Verwendung:

Unentbehrliche SchweiBhilfe fiir Bleche, Rund-
und Flachmaterial. Fir jeden gewdinschten
Winkel.

Umdas Prismengelenk thermisch nicht zu Giber-
lasten, empfiehlt es sich, die Magnethilfe beim
SchweiBen nur zum Anheften zu verwenden
und anschlieBend zu entfernen.

Ausfiihrung:

2 einzeln ein- und ausschaltbare Prismen.
Lieferung einzeln (S) oder paarweise als
Gelenk (G) maglich.

i Nenn-
Abmessungen in mm haftkraft Gewicht
5 f = je Block in kg
Lange | Breite | Hohe | “; ax
60 50 55 70 2,5

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Prismengelenk SAV 246.40 - G
Benennung SAV - Nr. - Stiick oder Gelenk

PERMANENT-MAGNET-GELENK SAV 246.41

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren

Verwendung:

Als SchweiBhilfe zum Festhalten von Blechen,
Flacheisen etc.

Um das Magnet-Gelenk thermisch nicht zu
Uberlasten, empfiehlt es sich, die Magnethilfe
beim SchweiBen nur zum Anheften zu verwen-
den und anschlieBend zu entfernen.

Ausfiihrung:

Zwei permanent-magnetische Spannblocke
durch Streben verbunden. Einstellung beliebi-
ger Winkel moglich. Mit zwei Fligelschrauben
festklemmbar. Einzeln (S) oder als Gelenk (G)

lieferbar.
i Nenn-
Abmessungen in mm haftkraft Gewicht
= : = je Block in ki
Lange | Breite | Hohe | 0N 8
60 26 25 20 0,7

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Gelenk SAV 246.41 - G
Benennung SAV - Nr. - Stlick oder Gelenk
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PERMANENT-MAGNET-GELENK

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei unterschiedlichen Winkeln

Verwendung:
Als SchweiB- und Montagehilfe flir Rahmen-
bearbeitung im beliebigen Winkel von 25 Grad
bis 280 Grad. Mit aufgebrachten Markierungen
fur die Winkel 90 Grad, 60 Grad, 45 Grad
und 30 Grad.

Falls erhdhte Haftkrafte bendtigt werden, kdn-
nen mehrere Magnetgelenke gestapelt werden.
Da die maximale Anwendungstemperatur von
120°C nicht Gberschritten werden sollte,
empfiehlt es sich, die Magnetgelenke beim
SchweiBen als Hilfe zum Anheften zu verwen-
den und anschlieBend zu entfernen.

Ausfiihrung:
Alle Kanten sind magnetisch.

Abmessungen in mm Nennhaft- Gewicht
" . " kraft je Leiste| ~. K
Lange |Breite| Hohe | indan Inxg

194 +105] 11 24 20 0,49

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Gelenk SAV 246.42
Benennung SAV - Nr.

PERMANENT-MAGNET-GEHRUNGSHALTER

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei fest bestimmten Winkeln

Verwendung:

Als SchweiB- und Montagehilfe flir Rahmenbe-
arbeitung im Winkel von 180 Grad, 90 Grad,
75 Grad, 60 Grad, 45 Grad und 30 Grad.
Falls erhthte Haftkrafte bendtigt werden, kdn-
nen mehrere Gehrungshalter gestapelt werden.
Da die maximale Anwendungstemperatur von
120°C nicht Uberschritten werden sollte,
empfiehlt es sich, die Gehrungshalter beim
SchweiBen als Hilfe zum Anheften zu verwen-
den und anschlieBend zu entfernen.

Ausfiihrung:

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

Abmessungen in mm Nenn-

Gewicht
w . haftkraft ;
Lange | Breite |[Bohrungen| in daN in kg

100 | 64 2x95 30 0,26

Bestellbeispiel:

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

L

SAV 246.42

SAV 246.50
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PERMANENT-MAGNET-GEHRUNGSHALTER J

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei 45° und 90°

Verwendung:

Als SchweiB- und Montagehilfe flir Rahmen-
bearbeitung im Winkel von 45 Grad und 90
Grad. Um die Gehrungshalter thermisch nicht
zu Uberlasten, empfiehlt es sich, die Magnet-
hilfen beim Schweien nur zum Anheften zu
verwenden und anschlieBend zu entfernen.

Ausfiihrung:
Alle Stirnflachen einschlieBlich Prismen sind
magnetisch. SAV 246.53 - 145 ohne Prisma.

Abmessungen in mm Gewicht

Lange | Breite | Hohe | inke
145 |1 44,5 | 41 1,36
178 1445 | 41 1,65

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Gehrungshalter SAV 246.53 - 178
Benennung SAV - Nr. - Lange

SAV 246.53

PERMANENT-MAGNET-GEHRUNGSHALTER J

158

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei 45°, 90° und 135°

Verwendung:

Als SchweiBhilfe flir Rohre, Rundmaterial,
Flach- und Profileisen. Fur Bohrvorrichtungen
als Spannbhilfe.

Um die Gehrungshalter thermisch nicht zu
Uberlasten, empfiehlt es sich, die Magnet-
hilfen beim SchweiBen nur zum Anheften zu
verwenden und anschlieBend zu entfernen.

Ausfiihrung:
Starke Magnetkraft, mit stufenloser Einstellung
zum Ausrichten der Werkstlcke.

Abmessungen in mm Nennhaft- ]
= Gewicht

kraft / Flach ;
Linge | Breite | Hohe | g | inke
60 | 60 | 42 10 0,85
108 | 108 | 94 40 | 6,00

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Gehrungshalter SAV 246.54 - 108
Benennung SAV - Nr. - Lange
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PERM.-MAGNET-SCHWEISSWINKEL SAV 246.60

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei 90°

Verwendung:

Fir rationelles Festhalten von SchweiBteilen
im Winkel von 90 Grad. Verwendung, je
nach GroBe, flr kleine, leichte Teile bis hin zu
schweren Blechen.

Um die SchweiBwinkel thermisch nicht zu Gber-
lasten, empfiehltessich, die Magnethilfen beim
SchweiBen nur zum Anheften zu verwenden
und anschlieBend zu entfernen.

Ausfiihrung:

Stabile Konstruktion, beide Stirnflachen sind
magnetisch, einfaches Losen durch seitlichen
Druck. Die Ausfihrung normal (N) ist fiir Werk-
stiicke mit blanker Oberflache vorgesehen.
Die Ausflihrung verstérkt (V) eignet sich dage-
gen auch fur Werkstlicke mit verzundeter oder
verschmutzter Oberflache.

Die SchweiBwinkel in Rohrausfihrung (R) sind
mit prismenformigen Polschuhen und damit
besonders flir die Bearbeitung von Rundmaterial
und Rohren geeignet.

Die 2-poligen (2) Magnetwinkel sind mit
2 Uberstehenden Magnetschienen fiir den
GroBmaschinenbau, Stahlbau, Schiffsbau,
Kranbau usw. ausgelegt. Ein beidseitig ange-
brachter Amboss erleichtert das Ausrichten
mit dem Hammer. Die SchweiBwinkel eignen
sich — beginnend bei SAV 246.60 - 116 —flr
kleine, leichte Teile bis hin zur Anwendung im
GroBmaschinenbau, Schiffsbau, Kranbau usw.
—endend bei SAV 246.60 - 450.

Ausfiihrung Abmessungen in mm

Normal |Schenkellange inmm|116/116|145/145|175/175|260/175|230/230 |330/240|320/320
Breite in mm 38 45 48 48 60 60 60
Nennhaftkraft* in daN 32 38 58 88/95 - - -
Verschiebekraft* in daN 14 16 26 42 /44 - - -
Gewicht in kg 0,70 1,10 1,60 2,10 3,10 4,30 5,00

Verstarkt | Schenkellange  inmm| 116/116|145/145|175/175|260/175|230/230|330/240|320/320
Breite in mm 38 45 48 48 60 60 60
Nennhaftkraft* in daN 48 52 79 132/142 - - -
Verschiebekraft* in daN 21 24 35 63 - - -
Gewicht in kg 0,75 1,15 1,70 2,20 3,30 4,50 5,15

Rohr Schenkelldnge inmm| 120/120| 150/150 | 180/180 | 265/180 | 235/235 - -
Breite inmm 38 45 48 48 60 - -
Nennhaftkraft* in daN - 38 50 88/95 - - -
Verschiebekraft* in daN - 16 22 42 - - -
Gewicht in kg 0,85 1,25 1,80 2,45 3,05 - -

2-polig | Schenkellange  in mm| 350/350 | 450/450 - - - - -
Breite in mm 60 60 - - - = =

Nennhaftkraft* in daN - - - - - - -
Verschiebekraft* in daN - -
Gewicht in kg 8,40 11,50 - - - - -

* Die Nennhaft- und Verschiebekraftangaben beziehen sich auf eine Blechstarke von 4 mm. Nahere EinflussgroBen konnen
den technischen Hinweisen (Kapitel 10) entnommen werden.

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-SchweiBwinkel SAV 246.60 - 450 - 2
Benennung SAV - Nr. - max. Schenkellange - Ausflihrung
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PERM.-MAGNET-SCHWEISSWINKEL SAV 246.61

Magnethilfe zum SchweiBen und Montieren bei unterschiedlichen Winkeln

Verwendung:

Flrrationelles Festhalten von SchweiBteilen mit
unterschiedlichen Winkeln. Mit Skalierung im
Winkelvon 45 Grad bis 225 Grad. Verwendung,
je nach GroBe, fur kleine, leichte Teile bis hin
zu schweren Blechen.

Um die SchweiBwinkel thermisch nicht zu Giber-
lasten, empfiehltessich, die Magnethilfen beim
Schweillen nur zum Anheften zu verwenden
und anschlieBend zu entfernen.

Ausfiihrung:

Stabile Konstruktion, beide Stirnflaichen sind
magnetisch, einfaches Losen durch seitlichen
Druck. Die Ausflihrung normal (N) ist fir
Werkstlicke mitblanker Oberflache vorgesehen.
Die Ausflihrung verstérkt (V) eignet sich dage-
gen auch flr Werkstticke mit verzunderter oder
verschmutzter Oberflache.

Die SchweiBwinkel in Rohrausfiihrung (R) sind
mit prismenformigen Polschuhen und damit
besonders flir die Bearbeitung von Rundmaterial
und Rohren geeignet.

Ausfliihrung Abmessungen in mm

Normal Schenkellange inmm | 130/130 | 180/180 | 260/180
Breite in mm 38 45 45
Nennhaftkraft* in daN 32 58 95/88
Verschiebekraft* in daN 14 38 44142
Gewicht in kg 0,75 1,50 2,00

Verstarkt | Schenkellange  inmm| 130/130| 180/180| 260/ 180
Breite in mm 38 45 45
Nennhaftkraft* in daN 48 87 142/132
Verschiebekraft* in daN 21 57 65
Gewicht in kg 0,80 1,55 2,10

Rohr Schenkellange inmm| 130/130| 180/180 | 260/180
Breite in mm 38 45 45
Nennhaftkraft* in daN - 48 -
Verschiebekraft* in daN - 22 -
Gewicht in kg 0,90 1,70 2,20

* Die Nennhaft- und Verschiebekraftangaben beziehen sich auf eine Blech-
starke von 4 mm. Nahere EinflussgroBen kdénnen den technischen Hinwei-
sen (Kapitel 10) enthnommen werden.

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-SchweiBwinkel SAV 246.61 - 260 - V
Benennung SAV - Nr. - max. Schenkellange - Ausfihrung
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PERMANENT-MAGNET-SCHWIMMER SAV 532.03

zum Trennen von Blechen

Verwendung:

Zum Trennen von gestapelten Eisen- und Stahl-
blechen bei Einlegearbeiten in Blechbearbei-
tungsmaschinen. Die Bleche werden zwischen
die magnetischen Schwimmer gelegt und mit
gleichen Polen magnetisiert. Dadurch stoen
sich die Bleche ab, schweben frei in der Luft
und sind dann leicht zu fassen.

Um ein Verklemmen der Bleche zu verhindern,
sind die Magnet-Schwimmer so anzuordnen,
dass sich ein Luftspalt von 1 bis 2 mm ergibt.

Ausfiihrung:

Die haftstarken Permanent-Magnete sind im
stabilen Stahl-Gehduse untergebracht. Vor-
gesehene Gewindebohrungen ermoglichen
ein Befestigen an Vorrichtungen. Lieferung:
einzeln.

B C
Abmessungen in mm Gewicht
A | B | C | D | E | F [fhnos ine
75 73 28 50 2 M 8 0,7 1,0
275 | 73 28 | 200 2 M 8 0,7 4,0 ExF
342 | 73 | 28 | 250 | 2 | M8 0,7 |50 e
104 | 103 | 28 50 2 M 8 1,0 2,0 -
208 | 103 | 28 | 100 2 M 8 1,0 5,0
308 | 103 | 28 | 200 2 M 8 1,0 7,0 o
342 | 103 | 28 | 250 2 M 8 1,0 8,0
143 1 104 | 49 | 100 2 M 8 2,0 6,0
277 | 104 | 49 | 200 2 M 8 20 | 11,0
310 | 104 | 49 | 200 2 M 8 20 |12,0
344 | 104 | 49 | 250 2 M 8 2,0 | 14,0
104 | 155 | 47 50 2 M 8 3,0 6,0
143 | 155 | 47 | 100 2 M 8 3,0 8,0
210 | 165 | 47 | 150 2 M 8 3,0 12,0
277 | 155 | 47 | 200 2 M 8 3,0 | 16,0
310 | 155 | 47 | 200 2 M 8 3,0 | 18,0
411 | 155 | 47 | 150 3 M 8 3,0 | 24,0
444 | 155 | 47 1250 | 3 | M8 | 30 |250 Die Auswahl der Schwimmerhohe erfolgt so, dass
511 | 165 | 47 | 200 3 M 8 30 1290 die Blechstapelhthe ca. die Halfte der Schwim-
277 | 179 | 88 | 200 2 (M12| 4,0 | 34,0 merhdhe betragt.
400 | 179 88 150 3 M12| 4,0 50,0 Bei Verwendung der angegebenen maximalen
344 | 279 | 94 100 3 M12| 60 71,0 ;’_I_at:]endicken ga(;lg pgo SCthr?merdeineFE_lattfn-
ache von ca. m? gespreizt werden. Fir star-
202191 94 110 | 4 M2 60 11201 e g Bleche redurirt sich die Plattenfliche
' ’ auf ca. 15 dm?und es werden mehrere Schwim-
813 | 279 | 94 | 200 4 |M12| 6,0 |168,0 mer bendtigt.

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Schwimmer SAV 532.03 - 813 x 279
Benennung SAV - Nr. - A x B
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PERMANENT-MAGNET-FUSSE SAV 482.70

schaltbar

Verwendung:
Flr Vorrichtungen, Abziehgerate, Mess-Stative

Ausfiihrung:

Permanent-Magnet mit EIN-AUS-Schaltung.
Magnetische Haftflachen an Unter- und Rick-
seite. Zusatzlich prismatische Aufnahme an der
Unterseite. SAV 482.70 - M 10 x 117 ist ohne
Prisma ausgefihrt.

Abmessungen in mm Nenn- | Gewicht

Gewinde|Linge | Breite | Hohe |2telt| in ke

M 8 58 50 &5 20 | 1,0
M 8 73 50 55 30 | 1,3
M 10 73 50 55 30 | 1,3
M 8 120 | 60 52 50 | 1,8
M10 | 117 | 60 515 40 | 2,0

Bestellbeispiel:
Permanent-Magnet-Fuf SAV 482.70-M 10x 117
Benennung SAV - Nr. - Gewinde x Lange

HANDENTSTAPLER MIT RIEMEN SAV 532.11

zum Trennen von Blechen

Verwendung:

Zum Entstapeln und Anheben von Blechen bis
2 mm Dicke. Zum Tragen an der rechten oder
linken Hand-Innenflache. Auch auf der Hand-
AuBenflache zum Halten von Schrauben oder
ahnlichen Kleinteilen einsetzbar.

Ausfiihrung:

Das Dauermagnetsystem, welches in einem
stabilen Druckgussgehéduse untergebracht ist,
garantiert hohe Haftkrafte. Ersatzriemen auf
Anfrage lieferbar.

3
56 ™
43,5
Abmessungen in mm Nenn- Gewicht
Lange | Breite | Hohe T,?fégﬁit ir?akg
64 | 37 | 14 20 0,1 LD ®
* gemessen bei senkrechtem Abriss
64

Bestellbeispiel:
Handentstapler mit Riemen SAV 532.11
Benennung SAV - Nr.
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MAXIMALE HAFTKRAFTE

1. Physikalische Grundlagen der Magnet-Spanntechnik
1.1. Einfliisse auf die magnetische Haftkraft

Die magnetischen Haftkrafte hangen von mehreren, u.U. in der Praxis nur schwer abzuschéatzenden Einfllissen ab, so dass die
Auslegung von Magnetsystemen viel Erfahrung bendétigt. Folgende Kriterien wirken sich aus:

= Geometrische Werkstiickeigenschaften
Kontaktflache, Rauheit, Wekstlickdicke, Reibbeiwert

= Temperatur- und Umwelteinfliisse

Anwendungstemperatur, Curie-Temperatur,
Gegenfelder, Radioaktivitat Beanspruchungs-

kollektiv

Normalkraft, Verschiebekraft,
Umrechnung auf Normal-
beanspruchung

= Magnetbauart

Permanent-Magnet, Elektro-Magnet,
Elektro-Permanent-Magnet

= Werkstiickwerkstoff

Legierung, Warmebehandlung

Nennhaftkraft
= Art der Polplattenbelegung in N/em?
Belegungsgrad, Belegungsrichtung,
Anschlage, Polschuhe >
= Permanent-Magnet-Eigenschaften Bea_nspruchung
in N/cm?

Magnetmaterial, Geometrie, Herstellungsverfahren

Abb. 1: Einflisse auf die magnetischen Haftkréafte

1.2. Maximal magliche Haftkrafte

Ferromagnetische Materialien kdnnen den magnetischen FluB nur in limitierter Dichte leiten.
Daher ergibt sich ein Sattigungseffekt, ab welchem mit vertretbarem Aufwand keine weitere signifikante Haftkraftsteigerung
mehr moglich ist. Dieser liegt flir St 37 bei ca. 180 N/mz2.

5 200,0

1.9 190,0

18 12 = —=ma 180,0

1,7 170,0

1,6 160,0
1,5 150,0 «
1,4 1400 §
13 A 130,0 2
'Z 1’2 / 1200 <
@ 1l A4/ 1100 &
5 1 A 1000 &
09 / / 90,0 =T
5 o
=051/ 00 &
o Y/ 60,0 &
0,5 / 500 °

0.4 // // === Flussdichte — 40,0

0,3 T/ = erzielbare — 30,0

02/f/ Haftkraft —— 20,0

0,1 10,0

0 0
012345678 9101112131415 1617181920
Feldstarke in kA/m

Abb. 2: Magnetisierungskennlinie St37
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MAGNETFELD UND MAGNETLINIEN

1.3. Das magnetische Feld

Der Raum, in welchem magnetische Krafte wirken, wird als Magnetfeld bezeichnet. Die magnetische Wirkung ist dabei
orts- und richtungsabhéngig. Ein Magnetfeld bildet sich zwischen zwei oder mehreren Polen, wobei sich gleichnamige Pole
abstoBen und ungleiche anziehen. Das Magnetfeld kann man in einfachster Weise mit Eisenpulver, das man auf eine dem
Magnetfeld aufgelegte Trennschicht z.B. Papier oder Glas streut, gut sichtbar machen.

-

Abb. 3: Feldlinienverlauf eines zweipoligen
Stabmagnets

Bei geeigneter Lagerung eines Stabmagneten stellt sich dieser in bekannter Weise zum Magnetfeld der Erde ein. Dabei
nennt man den nach der geographischen Nordrichtung weisenden Pol den ,Nordpol“ des Magneten.
Biegt man einen Stabmagneten in U-Form, so entsteht bereits ein zweipoliges Magnetsystem (Hufeisenmagnet Abb. 4).

1.4. Magnetische Kraftlinien

Magnetische Kraftlinien laufen vom Nord- zum Stidpol eines Magneten. Das Magnetfeld sucht sich mit Hilfe seines Streu-
und Nutzflusses Uber den Luftspalt zu schlieBen (Abb. 3). Tritt das magnetische Feld dabei aus dem Weicheisen aus, so
geschieht dies immer nahezu senkrecht zur Oberflache. Der Kraftlinienverlauf sucht dabei die geringste einzunehmende
Entfernung zwischen den Polen.

Abb. 4: Veranschaulichung der magnetischen
Kraftlinien eines Hufeisenmagnetes

Luft bietet dem Magnetfeld allerdings einen sehr hohen magnetischen Widerstand, so dass die magnetischen Kraftlinien
bevorzugt in ferromagnetischem Material (z.B. Eisen) verlaufen.

Die Kraftlinien stehen dabei fiir die Veranschaulichung des magnetischen Flusses ® in Wb (Weber). Fir die Wirkung des
magnetischen Feldes — z.B. die erzielbare Haftkraft — ist die Konzentration der Kraftlinien pro Flache, also die magnetische
Flussdichte B in mT (1 Tesla = 1 Wh/m?) oder G (1 Gauss = 0, 1 mT) ausschlaggebend.

Die Ursache des magnetischen Feldes mit seinen Kraftlinien ist die magnetische Feldstarke H in A/m oder Oe (1 kA/m =
12,56 Oersted). Die Zusammenhange zwischen Feldstarke und Flussdichte kdnnen &hnlich den Verhéltnissen zwischen
elektrischer Spannung und elektrischem Strom gesehen werden.
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WERKSTUCKE IM MAGNETFELD

1.5. Eisenwerkstiicke im magnetischen Feld

Aufgelegte Eisenwerkstiicke bieten dem magnetischen Feld nur geringen Widerstand und verkirzen somit den Weg der
Kraftlinien. Damit braucht das Magnetfeld nicht mehr den umstandlichen Weg durch die Luft zu nehmen (Abb. 5).
Die magnetische Leitfahigkeit (Permeabilitat) von Stahl (St 37) ist z.B. gegenuber Luft ca. 2000 mal besser.

Wird das aufgelegte Eisenteil vom Magnet entfernt, so widersetzt sich die Kraft des Magnetfeldes einer VergroBerung des
magnetischen Widerstandes und damit einer Anderung der magnetischen Energie.

Da die magnetische Energie direkt mit der aufzuwendenden Arbeit verbunden ist, ein ferromagnetisches Werkstiick vom
Magneten abzuziehen, widersetzt sich dieses einer VergroBerung des Luftspalts bzw. der magnetischen Energie. Deshalb
werden eisenhaltige Materialien angezogen und gehalten.

Um ein Werkstlick magnetisch zu halten, muss mindestens ein Nord- und Stidpol damit tberbrickt werden.

Abb. 5: Magnetischer Fluss und damitwirksamwerdende Haft-
kréfte beim Uberbriicken von einem N- und einem S-Pol

1.6. Atomare Deutung der Magnetisierung

In magnetisierbaren (ferromagnetischen) Stoffen sind winzige Magnetfelder, sog. ,Molekular-Magnete” vorhanden.

Innerhalb der Atome kreisen Elektronen als kleinste elektrische Ladungen sowohl um den Kern, als auch um ihre eigene
Achse und erzeugen — nach dem erstmals von Oersted beobachteten Zusammenhang — ein magnetisches Moment bzw.
einen magnetischen Dipol.

Ohne Einwirkung eines duBeren Feldes sind diese magnetischen Dipole in ferromagnetischen Stoffen vollkommen wahllos
angeordnet und heben sich in ihrer Wirkung weitgehend auf. Beim Anlegen eines duBeren Magnetfeldes erfolgt eine exakte
Ausrichtung der Dipole. Eine groBere Anzahl ausgerichteter Dipole in kleinen Teilgebieten, den sog. ,WeiB‘schen Bezirken®,
stellen kleinste ferromagnetische Korper dar. Diese Molekularmagnete richten sich unter Einwirkung duBerer Magnetfelder
aus und bleiben nach Entfernen des externen Feldes je nach Werkstoff mehr oder weniger in der aufgezwungenen Formati-
on. Die Anordnung der ,Molekular-Magnete* veranschaulicht darlber hinaus die entmagnetisierende Wirkung von Warme,
StoB, radioaktiver Strahlung oder magnetischen Fremdfeldern.

Der betreffende Korper, welcher solchermaBen ausgerichtete Bezirke enthélt, wirkt dann im Ganzen als ein Magnet. Bei
vollstandiger Ausrichtung der Elementarmagnete ist keine weitere Magnetisierung mehr moglich. Der Werkstoff ist , geséattigt”.

siehe auch Punkt 1.4.
auBeres magneti-

sierendes Feld H

Abb. 6: Ausrichtung der ,Molekular-Magnete” in den WeiB'-
schen Bezirken durch ein anliegendes Magnetfeld
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MAGNETMATERIALIEN

2. Magnetische Eigenschaften von Werkstoffen

Untersucht man das Verhalten verschiedener Werkstoffe im Magnetfeld, so erkennt man, dass es im magnetischen Verhal-
ten drei unterschiedliche Stoffe gibt.
unmagnetische  Werkstoffe

weichmagnetische Werkstoffe
hartmagnetische Werkstoffe

2.1. Unmagnetische Werkstoffe

Dazu zahlen Stoffe wie z.B. Messing, Kupfer, Aluminium, Holz, Glas, Kunststoffe und weitere Metalle, welche auf ein
Magnetfeld nicht oder nur unwesentlich reagieren.

Solche Materialien kdnnen vom Magnetfeld wie Luft oder Vakuum durchflossen werden. Es besteht demnach keine Wech-
selwirkung (Anziehungskraft) zwischen Magnetfeld und Werkstoff. Diese Werkstoffe kdnnen nicht magnetisch gespannt
werden.

2.2. Weichmagnetische Werkstoffe

Zu dieser Gruppe zahlen hauptsachlich Eisen, niedrig legierte Stahle, Nickel, Kobalt. Magnetfelder konzentrieren und ver-
starken sich in diesen Materialien. Nach Aufhebung des Magnetfeldes verlieren sie weitgehend ihre Wirkung. Ein geringer
Restmagnetismus kann je nach Legierungsbestandteil jedoch verbleiben.

2.3. Hartmagnetische Werkstoffe

Es handelt sich hier um ,Permanent- oder Dauermagnetwerkstoffe”. Nach einer Aufmagnetisierung weisen sie ein eigenes
Magnetfeld mit hoher Energiedichte auf, die in statisch oder dynamisch beanspruchten Magnetkreisen, d.h. in Magnetkrei-
sen mit konstantem oder variablem Luftspalt, technisch genutzt werden kann.

Ein Dauermagnetwerkstoff muss also zwei Eigenschaften aufweisen. Erstens muss er gentigend Magnetismus aufnehmen
(hohe Remanenz B, bzw. Sattigung B,), zweitens muss der gespeicherte Magnetismus im Werkstoff haften bleiben (hohe
Koerzitivfeldstarke H,).

Dauermagnetwerkstoffe werden flir Haft- und Spannsysteme sowie Motoren, Lautsprecher, Messgerate usw. eingesetzt.
Dabei werden heute Hartferrite, AINiCo und SmCo flir Permanent-Magnete verwendet. Neben SmCo findet heute NdFeB
mit noch weiter gesteigerter Koerzitivfeldstarke und Remanenz Verwendung.

3. Permanent- oder Dauermagnetwerkstoff

3.1. Hartferrit-Magnete nach DIN 17 410

Sie bestehen aus ca. 80% Eisenoxid und 20% Barium- oder Strontiumkarbonat. Diese Rohstoffe sind in Mengen vorhan-
den und deshalb relativ kostengtinstig.

Wie alle keramischen Werkstoffe sind diese Magnete sehr hart und sprode. Sie kdnnen deshalb nur mit Diamantwerkzeug
bearbeitet werden. Hartferrit-Magnete werden anisotrop und isotrop, also mit und ohne Vorzugsrichtung hergestellt.

Isotrope Magnete weisen nach dem Aufmagnetisieren nur eine geringe Energiedichte auf.

Bei anisotropen Magneten ist die Koerzitivfeldstarke im Verhaltnis zur Remanenz hoch. Deshalb ist eine groBe Magnetpol-
flache notwendig.

Die max. Einsatztemperatur betragt +200 °C.
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MAGNETMATERIALIEN
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3.2. Metallische Dauermagnete
aus AINiCo:

Die Hauptlegierungsbestandteile sind Aluminium, Nickel, Cobalt, Eisen, Kupfer und Titan. Dieser harte Werkstoff wird im
Sinter- oder Gussverfahren hergestellt und lasst sich nur durch Schleifen bearbeiten. AINiCo-Magnete werden fast nur noch
anisotrop hergestellt. Sie erhalten also bei der Herstellung eine Vorzugsrichtung der Magnetisierung, was zu einer besseren
Ausrichtung der ,Elementarmagnete” und damit zu besseren magnetischen Werten fiihrt. Die Anisotropie wird durch das
Erzeugen von Stengelkristallen beim Abguss und durch eine Warmebehandlung unter angelegtem Magnetfeld erreicht.

Das MaBverhaltnis von Lange zu Durchmesser L : D sollte im offenen Magnetkreis 4 : 1 betragen, um eine gute Entmag-
netisierbestandigkeit aufzuweisen. Bei diesem Verhaltnis lassen sich fiir AINiCo die gréBten Haftkrafte bei gegebenem
Magnetvolumen erreichen. Je weiter der Magnetkreis geschlossen wird, desto kiirzer kann die Baulange gewahlt werden.

AINiCo-Magnete haben eine hohe Remanenz, jedoch geringe Koerzitivfeldstarke. Dadurch kénnen diese Magnete ein
starkes Magnetfeld aufnehmen, aber auch leicht wieder entmagnetisiert werden. Sie finden aus diesem Grund Verwendung
in elektrisch schaltbaren Elektro-Permanent-Magnetspannplatten.

AINiCo-Magnete sind im verhaltnismaBig hohen Temperaturbereich bis ca.+400 °C einsetzbar und verlieren bei der
sogenannten ,Curie-Temperatur” ihre Magnetisierung irreversibel.

3.3. Hochenergie- ,,Seltenerden-Magnete*
aus Samarium Cobalt (SmCo,/ SmCo, ) oder Neodym-Eisen-Bor (Nd,Fe, ,B)

Es handelt sich hierbei um gesinterte, metallische Dauermagnete mit sehr hohem Energieprodukt aus der Gruppe der
»oeltenen Erden®. Die Seltenen Erden sind 15 Elemente mit den Atomzahlen 57- 71 im Periodensystem der Elemente.

Die aufwendige Verarbeitung und die teuren Rohstoffe erfordern einen relativ hohen Preis. Diese Magnete erhalten grund-
satzlich bei der Herstellung eine magnetische Vorzugsrichtung (Anisotropie). Selbst starke Gegenfelder haben keinen Ein-
fluss auf das Magnetfeld.

a) Samarium Cobalt
Der Magnetwerkstoff mit hervorragenden magnetischen Werten ist sehr hart und spréde und kann nur durch Schleifen oder
mit Diamantwerkzeugen bearbeitet werden. Die max. Einsatztemperatur betragt ca. +200 °C.

b) Neodym-Eisen-Bor

Mit diesem zur Zeit starksten Magnetmaterial werden die hochsten magnetischen Werte erreicht, die sich wirtschaftlich her-
stellen lassen. Das Energieprodukt ist ca. doppelt so hoch wie bei Samarium-Cobalt. Das Energieprodukt steht fiir die Giite
der Magnete und ist das Produkt aus Flussdichte und Feldstarke (BxH). Die max. Einsatztemperatur betragt ca. +80 °C.

3.4. Vergleich der Permanent-Magnetwerkstoffe

F NdFeB-Magnet A ' )
V = 0,30 cm? Das Beispiel zeigt die Volumenreduzierung auf
nur 4,4 % bzw. 1,6 % des Ausgangsvolumens
SmCo-Magnet beim Einsatz von Hochenergie-Magnetwerk-
F V = 0,86 cm? stoffen SmCo bzw. NdFeB.
Ferrit—Magnet3 Im Abstand von 5 mm entsteht jeweils ein
F V=254cm gleich starkes Magnetfeld von B = 100 mT,
AINiCo 500-Magnet was zu jeweils gleichen Haftkraften flhrt.
F V=195cm?

Abb. 7: Magnetvolumen flr verschiedene Magnetwerkstoffe bei gleichem magnetischen Energieinhalt
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4. Magnetische Spanngerate

4.1. Permanent-Magnet-Spannplatten

[ Ein- und Ausschalten durch mechanisches Verschieben
von Magnetkernen, Trennen und Zusammenfiihren von
Feldlinien

[} fir Schleif-, Fras- und Erodierarbeiten

[ bei Drehbearbeitung max. Drehzahl beachten,
() keine Warmedehnungen

[ geringe Elastizitat der Polplatte mdoglich

4.2. Elektro-Magnet-Spannplatten

[ Haftkrafterzeugung durch Dauerbestromung der Spule
im Eisenkern

[ fur Schleifarbeiten mit untergeordneter Genauigkeit
[ permanenter Stromfluss erforderlich
[ Warmedehnungen treten auf

[ tiefes Magnetfeld z.B. flr Lasthebemagnete maoglich

4.3. Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten,
Single System

UJ Ein- und Ausschalten durch definiertes Magnetisieren
und Entmagnetisieren von AINiCo-Kernen

[} flr Schleif-, Fras- und Erodierarbeiten
[ keine Warmedehnungen
) maximale Sicherheit

(] E-Anschluss zur Automatisierung abkuppelbar

4.4. Elektro-Permanent-Magnet-Spannplatten,
Doppel-System

Frasmagnete mit Hochenergie-Systemen sind zusatzlich
zum AINiCo mit Neodym-Magneten im Polspalt ausge-
fuhrt. Dadurch lassen sich extreme Haftkréfte erzielen.

) Ein- und Ausschalten durch Umpolen der AINiCo-Kerne
mittels Impuls

| keine Entmagnetisierung, nur Neutralisierung des Feldes

keine Warmedehnungen

maximale Sicherheit

E-Anschluss mit Stecker moglich

- alaYalaYe

EIN

AUS

Abb. 8: Permanent-Magnet-Spannplatten

Abb.9: E-Magnet mit Eisenkern

Abb. 10: E-Magnet mit ALNiCO-Kern (Single-System)

N
)

o ——F [
F_ S EIN
| T
§ = |
I N B A wii ) gAus

AINiCO 5 u B N
?\ ™ N s
i

Abb. 11: E-Magnet mit ALNiCO-Kern und ND im
Polspalt (Doppel-System)
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5. Magnetisches Spannen von Werkstiicken

5.1. Haft- und Verschiebekrafte in der Magnettechnik

Polteilung, Werkstlckform, Oberflachenqualitat und Werkstoff haben groBen Einfluss auf die Haft- und Verschiebekraft
eines Werkstlickes.

a) Die Haftkraft ist die AbreiBkraft eines aufgespannten Werkstlickes
senkrecht zur Aufspannflache.

b) Die Verschiebekraft ist die zum Verschieben eines Werkstiicks
erforderliche Kraft parallel zur Aufspannflache. Die Verschiebekraft
betragt je nach Oberflachenqualitat ca. 15 bis 30% der Haftkraft.
Sie ist abhangig von der Oberflachenrauheit und Adhasion.

Soweit nicht ndhere Hinweise vorhanden, gelten die bei unseren Produkten angegebenen Nennhaftkrafte flr ein Prifwerk-
stiick aus St 37, geschliffen, mit den Abmessungen 100 x 100 x 40 mm.

Haftkraft

Verschiebekraft

Magnet

Abb. 12: Haft- und Verschiebekréafte bei Magnet-Spannplatten

5.2. Einfluss der Polteilung und Werkstiickdicke

Um eine gleichmaBige Haftkraft Gber der gesamten Aufspannflache zu erreichen und auch kleine Werkstlicke zu spannen,
werden Spannmagnete mit verschiedenen Polteilungen und Polabstanden gefertigt. Die Spannflache wird also abwech-
selnd mit Nord- und Stdpolen ausgelegt (Abb. 13). Der Polspalt besteht aus unmagnetischem Material, wie Messing oder

Kunststoff.

Polspalt Polabstand P

Abb. 13: Definition von Polspalt und Polabstand bei Magnet-Spannplatten
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Das Magnetfeld im aufgelegten Werkstiick bildet in etwa Halbkreise von einem Pol zum nachsten.

Werkstlick , Magnet ' /WerkstUck Magnet
S} N S N S

N

.

Abb. 14: Kraftlinienverlauf Abb. 15: Kraftlinienverlauf bei Werkstlickdicken < Polabstand
bei Werkstlickdicken > Polabstand

Ist die Werkstuckdicke wesentlich geringer als der
Polabstand, so wird das Magnetfeld vom Werkstick
nicht ganz absorbiert. Dadurch reduziert sich die Haft-
kraft. Wenn alle Kraftlinien innerhalb des Werkstticks
verlaufen, werden die besten Haftkrafte erreicht. Als
Richtwert kann gelten, dass bis Werkstlckdicken
> 40% der echten Polteilung keine Minderung der
Haftkraft auftritt.

Durch groBere Polabstande erzielt man fur dickere

und rohe Werksticke eine groBere Tiefenwirkung des ,o ! | ! ! ! | )
Magnetfeldes und somit fur derartige Teile eine gro- 0 005 01 015 02 025 03 035
Bere Haftkraft. Werksttickdicke / Polteilung

Abb. 16: Abhangigkeit der Haftkrafte vom Polteilungsverhéltnis

5.3. Einfluss von Kontaktflaiche und Oberflachenzustand
Als Kontaktflache ist jene Flache des Werkstiicks anzusehen, welche die Magnetoberflache tatsachlich beriihrt (Abb. 17).

a) Abhangigkeit der Haftkraft von der Werkstiickform

unterbrochener Linienkontakt
Kontakt

60 % 15 %

Abb. 17: Grobe Veranschaulichung der Haftkraftminderung durch ungiinstige Werksttickformen.

10
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b) Abhangigkeit der Haftkraft von der Oberflachengiite

Die Oberflachenqualitat ist fir die Haftkraft eines Werkstlcks sehr wichtig, da sie mit steigender Rauheit rapide abnimmt.
Mit einer feingeschliffenen Oberflache ohne Luftspalt erreicht man die besten Werte (Abb. 18).

V

Haftkrafte senkrecht zum Magnet:
20%-50% 50%-70% 70%-80% 80 %-90 %
Werkstucke
R 3,2 R 16 R 0,8

Magnet

Abb. 18: Einfluss der Werkstilickoberflache auf die erreichbaren Haftkrafte

c) Abhangigkeit der Haftkraft von Luftspalten

Luftspalte lassen sich an Werkstlicken nicht immer vermeiden. Sie entstehen z.B. durch Materialverformung bei der Vor-
fertigung, Lunker und Unebenheiten bei gegossenen Teilen, Rauheiten bei mechanischer Zerspanung, Lackschichten und
nichtmagnetische Oberflachenschichten. Da Luft einen sehr groBen magnetischen Widerstand besitzt, kénnen sich bei
groBeren Spalten nur wenige Feldlinien aufbauen und die Haftkrafte nehmen rapide ab, wie im Diagramm exemplarisch
dargestellt.

V

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

O% L L L L L L I
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6

Luftspalt in mm

Haftkraft

Abb. 19: Einfluss von Luftspalten fiir Schleifmagnete SAV 243.70/ 243.73

Die Luftspaltempfindlichkeit ist in groBem MalB abhangig von der WerkstiickgroBe im Vergleich zur MagnetgréBe, der Ma-
terialzusammensetzung und der Polteilung des Magnets. Generell kann gesagt werden, dass Magnetsysteme mit groBerer
Primarpolteilung Luftspalte besser Uberbriicken. Im Vergleich mit Elektro-Permanent-Magneten lassen sich tiefere Magnet-
felder und damit eine groBere Unempfindlichkeiten mit Elektro-Magneten erzielen.
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Flr Frasmagnete erzielen sich folgende Luftspaltverhalten:

Luftspaltdiagramm SAV 243.77
Parallel-Polteilung

P = Polteilung

130

120 § 59

110

P

\

100 i
P

90
80
70
60
50
40
30
20
10

0 l L l l l l L l l _l
0 o1 062 03 04 05 06 07 08 09 1

Luftspalt in mm ‘

Abb. 20: Luftspaltdiagramm fir Elektro-Permanent-Spannplatten SAV 243.77

=55

Abrisskraft in N/cm?

PIE27.5

Luftspaltdiagramm SAV 243.79
Hexagonal-Polteilung

130
120
110
100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

| | | | | | | | | |
OO o1 62 03 04 05 06 07 08 09 1

Luftspalt in mm ‘

Abb. 21: Luftspaltdiagramm fir Elektro-Permanent-Frasmagnete SAV 243.79

Abrisskraft in N/cm?

10
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5.4. Materialzusammensetzung der Werkstiicke sowie Warmebehandlung

In technisch reinem Eisen kdnnen hohe Magnetflusswerte und somit die hdchsten Haftkréfte erreicht werden. In der Praxis
kommen eine Anzahl von Werkstoffen mit unterschiedlichen magnetischen Eigenschaften vor.

AuBerdem beeinflussen darlber hinaus Warmebehandlungen die Magnetisierbarkeit von Werkstiicken, da durch diese das
physikalische Geflige der Werkstoffe verandert wird. Gehartete Werkstlicke leiten den Magnetfluss schlechter.

Werkstoffe und Haftkrafte

.
% =

40
30
20
10

O 1 ) 1 1 1

0 5 10 15 20 25

Haftkraft in %

unmagnetisierter Legierungsanteil in %

Abb. 22: Einfluss des unmagnetisierten Legierungsanteils auf die Haftkrafte

erkzeugstahl
vergltet 49%

Werkzeugstahl
gehartet

Werkzeugstahl
angelassen

St 37 100%
angelassen

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Haftkraft in %

Abb. 23: Einfluss des Warmebehandlungszustands auf die Haftkrafte (Beispiel)
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K?::::::;:uglgN Werkstoff-Nr. maﬁa;ir:rr:;ggzztrﬁleeilr ter Waérmebehandlung Haftkraft
Reineisen — 0,00% weich 100%
St37-2 1.0037 - weich 95%
Sts2-3 N 1.0570 - weich 93%
St50-2 1.0050 - weich 75%
C10 1.0301 1,22% weich 93%
Cl5 1.0401 1,27% weich 93%
17CrNiMo6 1.6587 5,43% weich 72%
16MnCr5 1.7131 3,06% weich 83%
20MnCr5 1.7149 3,40% weich 82%
Cl10 1.0301 1,22% einsatzgehartet 48%
Cl5 1.0401 1,27% einsatzgehartet 48%
17CrNiMo6 1.6587 5,43% einsatzgehartet 38%
16MnCr5 1.7131 3,06% einsatzgehartet 43%
20MnCr5 1.7149 3,40% einsatzgehartet 42%

itri
34CrAl6 1.8504 4.29% unbehandelt 77%
31CrMoV9 1.8519 4,65% unbehandelt 76%
34CrAINi7 1.8550 5,93% unbehandelt 70%
39CrMoV13-9 1.8523 6,44% unbehandelt 68%
34CrAl6 1.8504 4,29% nitriert 50%
31CrMoV9 1.8519 4,65% nitriert 49%
34CrAINi7 1.8550 5,93% nitriert 46%
39CrMoV13-9 1.8523 6,44% nitriert 44%
Automatenstahle
15S10 1.0710 1,77% unbehandelt 90%
9SMn28 1.0715 1,92% unbehandelt 89%
45S20 1.0727 2,21% unbehandelt 88%
60SPb20 1.0758 2,71% unbehandelt 85%
Vergutungsstanie
Cc22 1.0402 2,96% weich 84%
C45 1.0503 3,20% weich 83%
Ck4b 1.1191 3,50% weich 81%
C60 1.0601 3,57% weich 81%
Ck60 1.1221 3,65% weich 80%
43CrMo4 1.3563 3,62% weich 80%

36CrNiMo4 1.6511 4,37% weich 77%
C22 1.0402 2,96% vergltet 49%
C45 1.0503 3,20% vergltet 48%
Ck4b 1.1191 3,50% vergitet 47%
Cc60 1.0601 3,57% verglitet 47%
Ck60 1.1221 3,65% verglitet 47%
43CrMo4 1.3563 3,62% vergltet 47%

36CrNiMo4 1.6511 4,37% vergitet 45%

Walzlagerstahle
100Cr6 1.3501 3,11% weich 83%
100CrMn6 1.3520 5,26% weich 73%
X102CrMol7 1.3543 22,72% weich 26%
X82WMoCrV6-5-4 1.3553 21,82% weich 27%
100Cr6 1.3501 3,11% gehartet 43%
100CrMn6 1.3520 5,26% gehartet 38%
X102CrMo17 1.3543 22,72% gehartet 13%
X82WMoCrV6-5-4 0,00% gehartet 14%
Federstahle
Cke7 1.1231 2,04% weich 88%
60SiMn5 1.5142 3,15% weich 83%
51MnV7 1.56225 2,87% weich 84%
Ck67 1.1231 2,04% gehartet 46%
60SiMn5 1.5142 3,15% gehértet 43%
51MnV7 1.5225 2,87% gehartet 44%
KaltflieBpressstahle

Cplb 1.1132 1,10% weich 94%
41Cr4 1.7035 3,55% weich 81%
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5.5. Einfluss von Polschuhen

Falls zur Losung einer Spannaufgabe Polschuhe notig sind, wirken sich diese nicht nur als magnetischer Widerstand aus,
sondern erhohen auch gleichzeitig den Streufluss. So ist beispielsweise bei Polschuhhohen bis 140 mm ein Abfallen der
Haftkrafte um bis zu 20 % zu beobachten.

W

100
E5
90
85
80
7%
70
65

20
0 20 40 60 80 100 120 140 160

Polschuhhohe in mm

Haftkraft in %

Abb.24: Einfluss der Polschuhhthe auf die erzielbaren Haftkrafte

Bei geeigneter Dimensionierung kann jedoch — aufgrund der in 6. e) beschriebenen Effekte — dieser Haftkraftverlust aus-
geglichen und unter Umstanden sogar noch weiter erhoht werden.

Die Polschuhe dirfen dabei keinesfalls den Polspalt Uberbriicken, da sonst kein magnetischer Fluss im Werkstlck zur
Verfligung steht.

5.6. Einfluss der Anwendungstemperatur

Temperatureinflisse konnen die Eigenschaften eines Magnet-Spannsystems wesentlich beeinflussen, so dass sie bei der
Auswahl und Konstruktion eines Magnet-Spannmittels zu bericksichtigen sind. Steigende Temperaturen fiihren zu einer
Erniedrigung der Remanenz — und damit der Haftkrafte — und zu einer Erhohung der Koerzitivfeldstarke. Ab der Curie-
Temperatur verlieren die Magnetwerkstoffe ihre Magnetisierung irreversibel.

Werkstoff maximale Einsatztemperatur Curie-Temperatur
Hartferrit 200 °C ca. 450 °C
AINiCo 450 °C ca. 850 °C
SmCo 350 °C ca. 750 °C
NdFeB 80 °C ca. 300 °C
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6. Maximale Drehzahlen fiir Rundmagnete

6.1. fiir Permanent-Rundmagete

(|
Magnet
SAV SAV SAV SAV SAV SAV SAV SAV
244.02 | 244.03 | 244.04 | 244.05 | 244.06 | 244.07 | 24408 | 244.10

550 - - - - - - - 450

280 - - - . . - - 400
8100 780 350 : : 780 780 : :
0125 - . - 740 - 740 . -
9130 715 : : : 715 : : :
0150 - 230 - ; 630 - 680 -
2160 650 : 650 650 - 650 : ;
Orotaanl | 2180 - . - . - 625 625 .
in min | 200 600 : 600 600 600 600 600 :
Dummesser 6250 500 - 500 500 500 - 500 -
9300 450 ; 450 ; 450 - 450 ;
9315 - - - 430 - - - -
9350 400 ; ; ; 400 - 400 ;
3400 350 - - 350 350 - 350 -
0450 300 . : . - : 300 :
0500 250 - - . - . 250 .
6600 . ; : - - : 200 .

6.2. Fiir Elektro- und Elektro-Permanent-Rundmagnete

Magnet - . . - .
SAV 244.40 SAV 244.41 SAV 244.70 SAV 244.71 SAV 244.72
g 100 3850 1/min g 1000 400 1/min
g 150 2550 1/min g 1200 320 1/min
g 200 2000 1/min g 1400 280 1/min
250 1600 1/min g 1500 260 1/min
max. Drehzahl @ 300 1300 1/min g 1600 240 1/min
fir Durchmesser 400 1000 1/min g 1800 220 1/min
500 800 1/min g 2000 200 1/min
% 600 650 1/min g 2500 160 1/min
g 700 550 1/min 3000 130 1/min
800 480 1/min 4000 100 1/min
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7. Entmagnetisieren von Werkstoffen

Werden ferromagnetische Werkstlicke magnetisch aufgespannt oder gehalten, so bleibt nach dem Abschalten des Magnet-
feldes ein geringer Restmagnetismus (Remanenz) erhalten.

Diese oft stérende Nebenwirkung kdnnen in der Praxis mit elektronischen Umpolgerdten bzw. Entmagnetisierungsgeraten
beseitigt werden:
7.1. Elektronische Umpolgerate

Die Gerate dienen zugleich als Gleichstrom-Versorgung und Entmagnetisierungseinrichtung flr alle Elektro- und Elektro-
Permanent-Magnete.

Beim Umpolen und Entmagnetisieren lauft ein Prozess (Erregung und Gegenerregung) mit immer geringer werdender En-
ergie so lange ab, bis die Restfelder abgebaut sind. Somit kann die durch den Spannmagnet eingebrachte Magnetisierung
weitgehend beseitigt werden.

Dadurch ist auch gewabhrleistet, dass sich die Werkstlicke ohne Restkraft vom Aufspannmagneten abheben lassen.

Bei Halte- bzw. Transportmagneten gewahrleistet die Verwendung solcher Geréte ein sofortiges und exaktes Losen der Teile.
Ist jedoch eine hohe Entmagnetisierungsqualitat gefordert, muss eine nachtragliche Behandlung der Werkstticke mit einem
Entmagnetisierungsgerat durchgefiihrt werden.

7.2. Entmagnetisierungsgerate

Diese Gerate dienen zum Entfernen des oft stérenden Restmagnetismus in Werkstlicken. Bei vielen Produkten wie z.B.
Schneid-, Stanz- und Messwerkzeugen oder Walzlagern ist eine weitgehende Entmagnetisierung erforderlich.

Der ungerichtete Grundzustand der Molekularmagnete wird dadurch erreicht, indem man das Werkstiick einem dauernd
wechselnden, starken Magnetfeld mit abklingender Amplitude aussetzt. Entmagnetisiergerate werden deshalb mit Wech-
selstrom betrieben, wobei die Polaritat in der Netzfrequenz 50 /60 Hz wechselt.

Die abklingende Amplitude erzielt man, indem das Werkstlick langsam und gleichmaBig aus dem Wechselfeld herausge-
fuhrt wird.

Das zu entmagnetisierende Teil sollte mit ca. 0,2 m/s durch das Wechselfeld bewegt werden. In 20 - 30 cm Entfernung
ist die Wechselamplitude ca. O.

max.

Abb. 25: Abnehmendes magnetisches Wechselfeld fiir die
Entmagnetisierung
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a) Platten-Entmagnetisiergerate

Bei diesen Geréten leitet ein lamelliertes Eisensystem das Wechselfeld auf die Plattenoberflache. Dadurch wird ein sehr
starkes Magnetfeld mit hoher Tiefenwirkung erreicht. Die Polflache ist durch einen unmagnetischen Spalt halbiert. Uber
diese Trennfuge muss das Werkstlick geflihrt werden.

Plattengerate sind zum Entmagnetisieren von Teilen bis ca. 50 mm Dicke geeignet. Dickere Teile miissen von beiden Seiten
behandelt werden. Die Apparate dienen als Tischgerate oder zum Einbau in automatische Transportanlagen. Bei schweren
Teilen besteht die Moglichkeit, das Entmagnetisiergerat Giber das Werkstlick zu flihren.

Massenteile konnen auch in Kunststoffbehéltern tber das Gerat gefiihrt werden.

Abb. 26 bis 28: Einsatz von Platten-Entmagnetisiergeraten

b) Tunnel-Entmagnetisiergeréte

Tunnel-Entmagnetisiergerate bestehen aus einer durch unmagnetisches Material geschiitzten Spule. Die Gerate sind beson-
ders zum Entmagnetisieren von groBflachigen Teilen — wie z.B. Rohre, Stangen, Profile — und flir gebiindelte und paketierte
Teile geeignet. Sie konnen ebenfalls in Transportanlagen eingebaut oder ca. 30 Grad schrag angeordnet werden, damit die
Teile durchrutschen kénnen.

Abb. 30

Abb. 29 und 30: Tunnel-Entmagnetisiergerate mit Gurtbandfiirderer und Rutsche

c) Niederfrequenzgeneratoren

Wie bereits weiter vorne stehend beschrieben, arbeiten Platten- und Tunnel-Entmagnetisiergerate mit der normalen Netz-
frequenz von 50/60 Hz.

Durch eine niedrigere Frequenz kdnnen insbesondere bei hochlegierten und geharteten Werkstoffen unter Umstéanden
bessere Entmagnetisierergebnisse erzielt werden. Niederfrequenzgeneratoren setzen die Netzfrequenz auf 16 Hz herunter.
Solche Gerate kdnnen einfach den Platten- und Tunnel-Entmagnetisiergeraten vorgeschaltet werden.

10
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8. Technische Erklarungen und Fachausdriicke

aus der Magnettechnik

AlINiCo:

Aluminium-Nickel-Cobalt-Magnetwerkstoff. Metallischer
Permanentmagnet mit hoher Remanenz und vergleichs-
weise niedriger Koerzitivfeldstarke.

Anisotropie:

Anisotrope Werkstoffe werden als vorzugsgerichtet be-
zeichnet. Sie sind bereits bei ihrer Herstellung (Guss,
Sintern und Einmischen) einem Magnetfeld oder einem
besonderen Schichtverfahren ausgesetzt.

Arbeitstemperatur max.:
Ohne irreversible Magnetisierungsverluste kann ein Ma-
gnet bis zu dieser Temperatur eingesetzt werden.

A/m:
Ampere pro Meter; Einheit der magnetischen Feldstarke
(1 A/m = 0,01256 Oersted)

(BxH)__.:

GroBtes Produkt aus B und H auf der Entmagnetisie-
rungskurve in kJ/m?3 oder GOe (1 GOe = 79,6 107 kJ/m3).
Je groBer der (B x H)__ -Wert ist, umso kleiner kann bei
unveranderten Voraussetzungen das Volumen des Ma-
gnetwerkstoffs fiir die gleiche Haftkraft sein.

Curie-Temperatur:
Bei dieser Temperatur verlieren Magnetwerkstoffe ihre
Magnetisierung irreversibel.

Diamagnetismus:

Begriff fur alle Stoffe, die nur unwesentlich auf ein ma-
gnetisches Feld reagieren, z.B. Kunststoffe, Fllssigkeiten,
organische Stoffe etc.

Dimensionsverhéltnis:

Das Verhaltnis L/D = Lange/Durchmesser eines Stabma-
gneten, hat im optimalen Arbeitspunkt fir jeden Magnet-
werkstoff einen optimalen Wert.

Entmagnetisiergerat:

Betriebsmittel, um in Werkstiicken nach dem Einwirken
eines magnetischen Feldes den Restmagnetismus (siehe
Remanenz) aufzuheben.

Entmagnetisierung:

Verminderung der Magnetisierung durch ein Gegenfeld
oder abklingendes Wechselfeld oder auch durch Tempe-
ratureinflisse.

Entmagnetisierungskurve:

Derjenige Teil der Hystereseschleife, welcher im zweiten
Quadranten eines rechtwinkligen Koordinatensystems
verlauft. Der Verlauf der Entmagnetisierungskurve und
ihrer Endwerte B, (Remanenz) und H_ (Koerzitivfeldstar-
ke) kennzeichnen die wesentlichen magnetischen Eigen-
schaften eines Dauermagneten.

Ferromagnetismus:
Oberbegriff fir alle Stoffe, die nach Anlegen eines exter-
nen Magnetfeldes eine mehr oder minder groBe Magne-
tisierung aufweisen.

Flussdichte:
Dichte der Kraftlinien des Induktionsfeldes.
Einheit: 1 Tesla = 10% GauB.

GauB (G):
Alte Einheit der magnetischen Induktion.

geschirmte Magnetausfiihrung:

Fihrung und Konzentration des Magnetfeldes durch
einen Eisentopf um die Rick- und Seitenflachen eines
Magneten.

Haftkraft F:

Arbeitskraft eines Magneten oder Magnetsystems. Die
Haftkraft bezieht sich auf senkrechten Werkstiickabriss
und ein genau definiertes Prifwerkstlck.

Hartferritmagnet:

Oxidmagnet aus Eisenoxid, Barium- oder Strontiumkar-
bonat mit relativ geringer Remanenz und Koerzitivfeld-
starke.

Hystereseschleife:
Grafische Darstellung des Magnetisierungs- und Entma-
gnetisierungszyklus.

B

Neukurve

Induktion:
Unter der Induktion versteht man die Verdnderung, die
durch ein angelegtes Magnetfeld in einem Stoff bewirkt wird.

Isotropie:
Die Gleichheit der magnetischen Eigenschaften in allen
Richtungen des Magnetwerkstoffs.

Koerzitivfeldstarke H.:

GroBe der bendtigten Gegenfeldstarke in kA/m oder Oe,
um einen zur Sattigung gebrachten Magnetwerkstoff bei
vorhandenem Gegenfeld auf Null zurtickzubringen.

Koerzitivfeldstirke H_:

GroBe der bendtigten Gegenfeldstarke in kA/m oder Oe,
um einen zur Sattigung gebrachten Magnetwerkstoff auch
nach abgeschaltetem Gegenfeld auf Null zurlickzubringen.

SAV Workholding and Automation ¢ www.sav-workholding.com



SAH

TECHNISCHE ERKLARUNGEN UND FACHAUSDRUCKE

9. Technische Erklarungen und Fachausdriicke aus der Magnettechnik

Kraftlinien:
Grafische Darstellung des magnetischen Feldes.

Luftspalt &:
Abstand zwischen Magnet und Gegenpol.

magnetischer Fluss ©:
Der magnetische Fluss in Wh (Weber) steht fur die ,,An-
zahl“ der Kraftlinien.

Magnetisieren:
Ausrichten der Elementarmagnetbereiche durch Anlegen
eines externen Magnetfeldes.

Magnetisierung M:

Wert in kA/m. Die Magnetisierung gibt die von ausge-
richteten Elementarmagneten erzeugte Feldstarke an. Sie
wird fur die praktische Anwendung durch die relative Per-
meabilitat berlicksichtigt.

Magnetsystem:

Magnet mit einem oder mehreren angesetzten Polschu-
hen sowie zwei oder mehrere Magnete, die in einer Funk-
tionseinheit wirken.

NdFeB:

Neodym-Eisen-Bor-Magnetwerkstoff. Hoch-Energie-Mag-
net mit den derzeit hdchsten Remanenzen und Koerzitiv-
feldstarken.

Oersted:
Alte Einheit der magnetischen Feldstarke
1 Oersted = 79,6 A/m.

Permeabilitat p :

Auch Induktionskonstante genannt. ,Leitfahigkeit” far
magnetische Kraftlinien im Vakuum. Verhaltnis zwischen
magn. Induktion B zur magn. Feldstarke H im luftleeren
Raum.

Permeabilitat, relativ u :
Die relative Permeabilitat berticksichtigt die Magnetisie-
rung des Materials.

Permeabilitat, absolut u:
LLeitfahigkeit” fir magnetische Kraftlinien, das Verhélt-
nis zwischen magn. Induktion B zur magn. Feldstarke H.

U=y Xl

Permanenz B :

Die Permanenz gibt die maximale Flussdichte des Mag-
netmaterials bei O kA/m Feldstarke an. Der Unterschied
zur Remanenz B besteht darin, dass die Permanenz sich
bei wiederholt andernden Luftspalten einstellt. Die Per-
manenz ist immer kleiner als die Remanenz.

SAV Spann-Automations- Normteiletechnik GmbH ¢ www.sav-spanntechnik.de

Polschuhe:

Auch Polverlangerungen genannt. Sie werden immer in
Verbindung mit Magnet-Systemen eingesetzt, um das
Magnetfeld in das Werkstlick zu leiten. Mit Polschuhen
wird eine b5-Seitenbearbeitung ermoglicht und es lassen
sich auch kompliziertere Werkstlickformen spannen.

Polabstand P:
Abstand von einem N- zu einem S-Pol. Der Polabstand
beinhaltet immer einen Polspalt.

Polspalt S:

Abstand zwischen einem N- und einem S-Pol, welcher
aus nichtmagnetischem Material — meist Messing, Kunst-
stoff oder nichtrostendem Stahl — besteht.

Remanenz B :
GroBe der zurlickbleibenden Feldstarke eines Magneten
in einem geschlossenen Magnetkreis.

Sattigung:
Die Sattigungsflussdichte B_ ist erreicht, wenn das Werk-
stick keine weitere Magnetisierung mehr aufnimmt.

SmCo:
Samarium-Cobalt-Magnetwerkstoff. Hochenergie-Magnet
mit groBer Remanenz und groBer Koerzitivfeldstarke.

Streufaktor o:

Der Streufaktor berticksichtigt den Teil des magnetischen
Flusses, welcher nicht z.B. flr die Werkstlickspannung
zur Verfugung steht. Er ist stark vom Spannsystem und
Werkstick abhangig.

Temperaturbeiwert der Remanenz TK :
Wert in %, welcher die Erniedrigung der Remanenz bei
steigender Umgebungstemperatur angibt.

Temperaturbeiwert der Koerzitivfeldstirke TK, :
Wert in %, welcher die Erhthung der Koerzitivfeldstarke
bei steigender Umgebungstemperatur angibt.

Tesla:
Einheit der magnetischen Induktion 1 Tesla = 10* GauB.

Verschiebekraft:
Kraft eines Magnet-Spannsystems, die senkrecht zur
Haftkraft steht und damit parallel zur Polplatte liegt.

Vorzugsrichtung:
siehe Anisotropie

Widerstandsfaktor t: )
Faktor, welcher die Feldstarkeverluste an Ubergangsstel-
len und im Werkstick berticksichtigt.

Kapitel 10
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Katalog |

Allgemeine Geschaftsbedingungen

1 All ines/Geltungsbereich
1. Die Geschéftsbedingungen gelten fiir alle gegenwartigen und zukiinftigen Geschéfts-
beziehungen.
2. Unternehmer im Sinne dieser Geschéftsbedingungen sind natirliche oder juristische
Personen oder rechtsfahige Personengesellschaften, mit denen in Geschaftsbeziehung
getreten wird, die in Ausiibung einer gewerblichen oder selbstandigen beruflichen Tatigkeit
handeln.
3. Abweichende, entgegenstehende oder ergénzende Allgemeine Geschaftsbedingungen
werden, selbst bei Kenntnis, nicht Vertragsbestandteil, es sei denn, ihrer Geltung wird aus-
driicklich schriftlich zugestimmt.
4. Der Besteller kann Vertragsrechte — ohne unsere Zustimmung - weder abtreten noch
verpfanden.
5. Es gilt das Recht der Bundesrepublik Deutschland. Die Bestimmungen des UN-
Kaufrechts finden keine Anwendung.
§ 2 Vertragsschluss/Lieferung
1. Unsere Angebote sind freibleibend. Technische Anderungen, Anderungen in Form,
Farbe und/oder Gewicht bleiben im Rahmen des Zumutbaren vorbehalten.
2. Mit der Bestellung einer Ware erklart der Kunde verbindlich, die bestellte Ware erwerben
zu wollen. Wir sind berechtigt, das in der Bestellung liegende Vertragsangebot innerhalb
von zwei Wochen nach Eingang bei uns anzunehmen. Die Annahme kann entweder schrift-
lich oder durch Auslieferung der Ware an den Kunden erklart werden.
3. Der Vertragsschluss erfolgt unter dem Vorbehalt der richtigen und rechtzeitigen
Selbstbelieferung durch unsere Zulieferer. Dies gilt nur fir den Fall, dass die Nichtlieferung
nicht von uns zu vertreten ist, insbesondere bei Abschluss eines kongruenten
Deckungsgeschafts mit unserem Zulieferer.
Ereignisse hoherer Gewalt wie Streik, Betriebsstilllegung, Betriebsstérung, Wagen-
oder Behéltermangel, Bahn- oder Flugsperren sowie in der Beschaffung des nétigen
Rohmaterials und sonstige unvorhergesehene Falle entbinden uns von den eingegange-
nen Lieferverpflichtungen. Angegebene Lieferzeiten sind nur annahernd zu betrachten und
beginnen erst nach endgiiltiger schriftlicher Bestatigung des Auftrages.
Der Kunde wird Uber die Nichtverfigbarkeit der Leistung unverzlglich informiert. Die
Gegenleistung wird unverziiglich zuriickerstattet.
4. Unsere Lieferungen erfolgen unfrei auf Rechnung und Gefahr des Bestellers, ohne
Haftung fiir Zerstérung, Bruch, Diebstahl und dergleichen. Das Gleiche gilt auch bei
Ubernahme von Frankolieferungen. Insbesondere ist das Bruchrisiko nicht mit eingeschlos-
sen.
5. Die Kosten der Verpackung und einer vom Besteller etwa verlangten Transport-
versicherung gehen zu seinen Lasten.
6. Angaben in unseren Zeichnungen, Abbildungen, MaR-, Gewichtstabellen usw. sind —
soweit nicht von uns besonders bestatigt — nur Anndherungswerte. Die zu den Angeboten
gehdrenden Unterlagen bleiben unser Eigentum, unterstehen unserem Urheberrecht und
durfen Dritten nicht bzw. nur mit unserer schriftlichen Zustimmung zuganglich gemacht
werden.
§ 3 Gefahriibergang
1. Sofern sich aus der Auftragsbestatigung nichts anderes ergibt, ist Lieferung ,ab Werk,
vereinbart.
2. Sofernder Kunde es wiinscht, werden wir die Lieferung durch eine Transportversicherung
eindecken. Die insoweit anfallenden Kosten tragt der Kunde.
§ 4 Preis und Zahlung
1. Unsere Preise beruhen auf den Kostenverhaltnissen bei Auftragserteilung.
2. Alle Preise verstehen sich ab Werk einschlieBlich Verladung im Werk, ausschlieRliche
Verpackung, Fracht, Versicherung, Montage und anderen Nebenkosten. Alle nach dem
Geschéftsabschluss gesetzlich neu eingefiihrten oder gednderten Abgaben, Erhéhung
von Frachten und Zéllen, Mehrwertsteuer, Materialpreis- und Lohnerhéhungen gehen zu
Lasten des Kunden. Bei Nachbestellungen werden die Preise neu vereinbart.
3. Bei Vorauszahlung oder Zahlung bei Verladung sowie bei Zahlung 14 Tage nach
Rechnungsdatum gewahren wir 2 % Skonto und nach 30 Tagen ab Rechnungsdatum sind
unsere Rechnungen ohne Abzug zahlbar. Reparatur- und Ersatzteilrechnungen sind ohne
Abzug sofort zahlbar.
4. Werden uns nach Vertragsschluss Umsténde bekannt, die Zweifel an der Kreditwiirdigkeit
des Bestellers rechtfertigen, so diirfen wir vom Vertrag zuriicktreten, Vorauszahlung verlan-
gen oder unsere Lieferung von einer Sicherheitsleistung abhéngig machen. Dies gilt auch,
wenn féllige Forderungen trotz Mahnungen nicht ausgeglichen werden.
5. Der Kunde kann nur mit anerkannten oder rechtskréftig festgestellten Gegenforderungen
aufrechnen. Er darf Zahlungen nur aus Griinden zuriickhalten, die auf demselben
Vertragsverhaltnis beruhen.
6. Wechsel und Schecks werden nur erfiillungshalber angenommen. Wechsel nur nach
Vereinbarung. Spesen tragt der Besteller.
§ 5 Zahlungsverzug
1. Bei Zahlungsverzug des Bestellers werden unsere samtlichen gegen ihn bestehenden
Forderungen sofort in bar zur Zahlung fallig, ungeachtet angenommener Wechsel oder
eingeraumter Zahlungsziele. Der Besteller darf die in unserem Eigentum oder Miteigentum
stehenden Waren nicht mehr verauern und ist verpflichtet, uns Sicherheiten zu stellen. Die
Erméchtigung zum Einzug an uns abgetretener Forderungen erlischt.
2. Der Kunde verpflichtet sich nach Erhalt der Ware binnen 30 Tagen ab Rechnungsdatum
den Kaufpreis zu zahlen. Nach Ablauf dieser Frist kommt der Kunde in Zahlungsverzug.
Der Unternehmer hat wahrend des Verzugs die Geldschuld in Héhe von 8 % Uber dem
Basiszinssatz zu verzinsen. Gegeniiber dem Unternehmer behalten wir uns vor, einen ho-
heren Verzugsschaden nachzuweisen und geltend zu machen.
§ 6 Gewabhrleistung
1. Gegenliber dem Unternehmer leisten wir fiir Mangel der Ware zunéchst nach unserer
Wahl Gewahr durch Nachbesserung oder Ersatzlieferung an unserem Geschéftssitz oder
am deutschen Sitz des Unternehmers. Der Unternehmer trégt die Kosten der Riicksendung
bzw. des Riicktransportes aus dem Ausland jedenfalls zu seinem deutschen Sitz. Schlagt
die Nacherfiillung fehl, kann der Kunde grundsatzlich nach seiner Wahl Herabsetzung der
Vergiitung (Minderung) oder Riickgédngigmachung des Vertrages (Rucktritt) verlangen. Bei
einer nur geringfligigen Vertragswidrigkeit, insbesondere bei nur geringfiigigen Mangeln
steht dem Kunden jedoch kein Riicktrittsrecht zu.
2. Unternehmer miissen uns offensichtliche Mangel innerhalb einer Frist von zwei
Wochen ab Empfang der Ware schriftlich anzeigen; anderenfalls ist die Geltendmachung
des Gewahrleistungsanspruchs ausgeschlossen. Zur Fristwahrung genlgt die
rechtzeitige Absendung. Den Unternehmer trifft die volle Beweislast fir samtliche
Anspruchsvoraussetzungen, insbesondere fiir den Mangel selbst, fir den Zeitpunkt der
Feststellung des Mangels und fiir die Rechtzeitigkeit der Méangelriige. Nicht erkenn-
bare Mangel sind unverziiglich nach Kenntnis schriftlich anzuzeigen, anderenfalls die
Geltendmachung des Gewahrleistungsanspruchs ausgeschlossen ist.
Behalt der Besteller von uns gelieferte Waren trotz erkennbarer Mangel, so entfallt jegliche
Gewahrleistung.
3. Wahlt der Kunde wegen eines Rechts- oder Sachmangels nach gescheiterter
Nacherfiillung den Ricktritt vom Vertrag, steht ihm daneben kein Schadenersatzanspruch
wegen des Mangels zu. Wahlt der Kunde nach gescheiterter Nacherfiillung Schadenersatz,

verbleibt die Ware beim Kunden, wenn ihm dies zumutbar ist. Der Schadenersatz be-
schrankt sich auf die Differenz zwischen Kaufpreis und Wert der mangelhaften Sache. Dies
gilt nicht, wenn wir die Vertragsverletzung arglistig verursacht haben.

4. Fur Unternehmer betrégt die Gewahrleistungsfrist ein Jahr ab Ablieferung der Ware.
Dies gilt nicht, wenn der Kunde uns den Mangel nicht rechtzeitig angezeigt hat (§ 6 Punkt
2. dieser Bestimmung).

5. Wird bei Ankunft der Sendung eine Beschadigung festgestellt, so muss der Empfénger
sich diese sofort auf dem Frachtbrief bestatigen lassen. Bei Versand mittels Lkw ist ein
Protokoll aufzunehmen, in welchem der Umfang der Beschadigung genau verzeichnet ist.
Dieses Protokoll ist vom Fahrer zu unterzeichnen. MaRgebend fiir etwaige Entschadigungen
sind die Bedingungen unserer Versicherungsgesellschaft.

6. Bei Zahlungsverzug oder Kreditverfall kénnen wir die Gewahrleistung verweigern, bis
der Besteller seine Zahlungspflicht in dem Umfang erfiillt, der dem Wert unserer Lieferung
abziiglich einer vorhandenen Mangeln entsprechenden Kaufpreisminderung entspricht.

7. Es wird keine Gewahr Gibernommen fiir Schaden, die aus nachfolgenden Griinden ent-
standen sind:

Ungeeignete oder unsachgemaRe Verwendung, fehlerhafter Einbau durch den Besteller
oder Dritte, natirliche Abnutzung, fehlerhafte oder nachlassige Behandlung, mangelhafte
Bauarbeiten bzw. ungeeigneter Baugrund, sofern sie nicht auf Verschulden durch uns zu-
riickzufiihren sind.

§ 7 Ruicktritt des Kunden und sonstige Haftung unsererseits

1. Das gesetzliche Ruicktrittsrecht des Kunden soll — abgesehen von den Fallen des § 6
— weder ausgeschlossen noch beschrankt werden. Ebenso sollen uns zustehende gesetz-
liche oder vertragliche Rechte und Anspriiche weder ausgeschlossen noch beschrankt
werden.

2. Wir haften uneingeschrankt nur fir Vorsatz und grobe Fahrldssigkeit (auch unserer
gesetzlichen Vertreter und Erfiillungsgehilfen) sowie fiir Schaden aus der Verletzung des
Lebens, des Korpers oder der Gesundheit, die auf einer fahrldssigen Pflichtverletzung un-
sererseits oder einer vorsatzlichen oder fahrlassigen Pflichtverletzung unserer gesetzlichen
Vertreter oder Erflillungsgehilfen beruhen.

Ebenso uneingeschrankt haften wir bei der Abgabe von Garantien und Zusicherungen,
falls gerade ein davon umfassender Mangel unsere Haftung auslost. Keine Beschrénkung
besteht auch bei der Haftung aus Gefahrdungstatbestanden (insbesondere nach dem
Produkthaftungsgesetz). Eine etwaige Haftung nach den Grundsatzen des Riickgriffs des
Unternehmers nach dem § 478 f BGB bleibt unberiihrt.

3. Bei der sonstigen schuldhaften Verletzung wesentlicher Vertragspflichten
(Kardinalpflichten) ist unsere verbleibende Haftung auf den vertragstypischen vorherseh-
baren Schaden begrenzt.

4. Im Ubrigen ist die Haftung — gleich aus welchem Rechtsgrund (insbesondere Anspriiche
aus der Verletzung von vertraglichen Haupt- und Nebenpflichten, unerlaubter Handlung
sowie sonstige deliktische Haftung) — ausgeschlossen.

5. Gleiches (Ausschliisse, Begrenzung und Ausnahmen davon) gilt fir Anspriiche aus
Verschulden bei Vertragsschluss.

6. Fir den Fall des Aufwendungsersatzes (mit Ausnahme desjenigen nach §§ 439 Abs. 2,
635 Abs. 2 BGB) gilt dieser § 7 entsprechend.

7. Ein Ausschluss oder eine Begrenzung unserer Haftung wirkt auch fiir unsere gesetzli-
chen Vertreter und Erfiillungsgebhilfen.

8. Kardinalpflichten sind wesentliche Vertragspflichten, also solche Pflichten, die dem
Vertrag sein Geprége geben und auf die der Vertragspartner vertrauen darf; es handelt
sich damit um die wesentlichen Rechte und Pflichten, die die Voraussetzungen fiir die
Vertragserfiillung schaffen und fiir die Erreichung des Vertragszwecks unentbehrlich sind.

9. Mit keiner der voranstehenden Klauseln ist eine Anderung der gesetzlichen oder richter-
rechtlichen Beweislastverteilung bezweckt.

§ 8 Eigentumsvorbehalt

1. Wir behalten uns das Eigentum an der Ware bis zur vollstandigen Begleichung aller
Forderungen aus einer laufenden Geschéftsbeziehung mit dem Unternehmer vor.

2. Der Kunde ist verpflichtet, die Ware pfleglich zu behandeln. Sofern Wartungs- und
Inspektionsarbeiten erforderlich sind, hat der Kunde diese auf eigene Kosten regelméaBig
durchzufiihren.

3. Der Kunde ist verpflichtet, uns einen Zugriff Dritter auf die Ware, etwaig im Falle einer
Pfandung, sowie etwaige Beschadigungen oder die Vernichtung der Ware unverziiglich
mitzuteilen. Ein Besitzwechsel der Ware sowie den eigenen Wohnsitzwechsel hat uns der
Kunde unverziglich anzuzeigen.

4. Wir sind berechtigt, bei vertragswidrigem Verhalten des Kunden, insbesondere bei
Zahlungsverzug oder bei Verletzung einer Pflicht nach Ziffer 2. und 3. dieser Bestimmung
vom Vertrag zurlickzutreten und die Ware herauszuverlangen.

5. Der Unternehmer ist berechtigt, die Ware im ordentlichen Geschéftsgang weiterzu-
verauBern. Er tritt uns bereits jetzt alle Forderungen in Hohe des Rechnungsbetrags ab,
die ihm durch die WeiterverduBerung gegen einen Dritten erwachsen. Wir nehmen die
Abtretung an. Nach der Abtretung ist der Unternehmer zur Einziehung der Forderung er-
machtigt. Wir behalten uns vor, die Forderung selbst einzuziehen, sobald der Unternehmer
seinen Zahlungsverpflichtungen nicht ordnungsgemanr nachkommt und in Zahlungsverzug
gerat.

6. Die Be- und Verarbeitung der Ware durch den Unternehmer erfolgt stets im Namen und
im Auftrag fiir uns. Erfolgt eine Verarbeitung mit uns nicht gehérenden Gegensténden, so
erwerben wir an der neuen Sache das Miteigentum im Verhaltnis zum Wert der von uns
gelieferten Ware zu den sonstigen verarbeiteten Gegenstanden. Dasselbe gilt, wenn die
Ware mit anderen, uns nicht gehérenden Gegenstanden vermischt ist.

7. Soweit Kaufpreisforderungen des Kunden in ein Kontokorrent eingehen, tritt der Kunde
in gleicher Weise eine ihm zustehende Saldoforderung an uns ab.

8. Verschaffen wir dem Kunden die Mittel zur Kaufpreiszahlung dadurch, dass wir ihm
einen von uns ausgestellten und von ihm angenommenen Wechsel zur Diskontierung in-
dossieren (Wechsel-Scheck-Verfahren) so geht das Eigentum an der Ware erst auf den
Kunden tiber, wenn der Wechsel eingeldst und unsere Wechselhaftung erloschen ist.

§ 9 Erfull rt und Gerict

1. Sofern sich aus der Auftragsbestatigung nichts anderes ergibt, ist unser Geschaftssitz
Erflllungsort. Wir haben das Recht, auch am fiir den Kaufer zustandigen Gericht zu klagen
oder an jedem anderen Gericht, das nach nationalem oder internationalem Recht zustandig
sein kann.

2. Ist der Kunde Kaufmann, juristische Person des offentlichen Rechts oder offentlich
rechtliches Sondervermdgen, ist ausschlieRlicher Gerichtsstand fiir alle Streitigkeiten aus
diesem Vertrag das fiir unseren Geschaftssitz zustandige Gericht. Dasselbe gilt, wenn der
Kunde keinen allgemeinen Gerichtsstand in Deutschland hat oder Wohnsitz oder gewéhn-
licher Aufenthalt im Zeitpunkt der Klageerhebung nicht bekannt ist.

3. Sollten einzelne Bestimmungen des Vertrages mit dem Kunden einschlielich dieser
Allgemeinen Geschaftsbedingungen ganz oder teilweise unwirksam sein oder werden, so
wird hier durch die Gilltigkeit der tibrigen Bestimmungen nicht bertihrt. Die ganz oder teil-
weise unwirksame Regelung soll durch eine Regelung ersetzt werden, deren wirtschaft-
licher Erfolg dem der unwirksamen mdglichst nahe kommt. Dies gilt auch im Falle von
Vertragslicken.

Stand: Dezember 2010
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