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Anmerkungen zum Handbuch

1 Anmerkungen zum Handbuch

Das vorliegende Handbuch ist fester Bestandteil des Produkts und ent-
halt wichtige Informationen fiir die Montage, Inbetriebnahme, Ver-
wendung und Wartung, die auf sichere und korrekte Weise durchzu-
fihren sind, wodurch zudem das Losen eventueller Probleme erleich-
tert wird.

Bevor man das Produkt verwendet, aufmerksam die Anweisungen le-
sen, insbesondere das Kapitel 2 , Allgemeine Sicherheitshinweise”.

1.1 Warnhinweise

Die folgenden Angaben und Symbole werden verwendet, um eventu-
elle Gefahren zu verdeutlichen.

1.1.1 Meldungen

GEFAHR

WARNHINWEIS

VORSICHT

ACHTUNG

Gefahren fiir Personen.
Die Nichtbeachtung bewirkt mit Sicherheit irreversible Verletzungen
oder den Tod.

Gefahren fur Personen.

Die Nichtbeachtung kann irreversible Verletzungen oder den Tod bewir-
ken.

Gefahren fiir Personen.
Die Nichtbeachtung kann leichte Verletzungen bewirken.

Information dariber, wie materielle Schaden vermieden werden kon-
nen.

1.1.2 Symbole

A
A
@

Warnhinweis zu einer Gefahrenstelle
Warnhinweis zu gefahrlicher elektrischer Spannung

Gefahr Magnetfeld

Gefahr des Herunterfallens von Werkstiicken

Zeichen der allgemeinen Verpflichtung, um materielle Schaden zu ver-
meiden




Allgemeine Sicherheitshinweise

2 Allgemeine Sicherheitshinweise

2.1 Vorgesehener Gebrauch

Der vorgesehene Gebrauch der elektro-permanenten Magnetspann-
platten fur Frasarbeiten besteht darin, beliebige Werkstiicke aus ferro-
magnetischem Material, die auf Frasmaschinen, Bearbeitungszentren
usw. bearbeitet werden, mit Magnetkraft zu spannen.

Diese Serie von Spannplatten die eine besonders hohe magnetische
Haltekraft garantiert, ermoglicht es, Frasarbeiten mit hoher Geschwin-
digkeit durchzufiihren und somit das Potenzial von Werkzeugmaschi-
nen voll auszuschopfen.

Die Leichtigkeit, mit der das zu bearbeitende Werkstiick gespannt und
geldst werden kann, ermoglicht auch eine deutliche Produktivitatsstei-
gerung der Werkzeugmaschinen, da Spannvorrichtungen und Werk-
zeugwechsel vermieden werden kénnen.

Die elektro-permanente Eigenschaft dieser Magnetspannplatte er-
moglicht einen vollig sicheren Betrieb auch bei einem plétzlichen
Stromausfall. Das System bendtigt in der Tat nur im Moment der Mag-
netisierung und Entmagnetisierung der Platte elektrischen Strom.
Wenn also wahrend des Bearbeitungsvorgangs ein Stromausfall auf-
treten sollte, wiirde die Werkzeugmaschine zum Stillstand kommen,
aber die Magnetspannplatte magnetisiert bleiben.

Die Anforderungen der anwendbaren Vorschriften miissen beachtet
und eingehalten werden. Die Spannplatten dirfen nur in einem Um-
feld verwendet werden, der den definierten Anwendungsparametern
entspricht.

Fir eine korrekte Verwendung ist es auRerdem von grundlegender
Wichtigkeit, die technischen Daten, die Installations- und Betriebshin-
weise des vorliegenden Handbuchs zu beachten und die geplanten
Wartungsabstande einzuhalten.

Die elektro-permanenten Magnetspannplatten diirfen nur dann in
Betrieb genommen werden, wenn die Werkzeugmaschine, fiir die die
Spannplatten geliefert wurden, die Anforderungen der Maschinen-
richtlinie 2006/42/EG erfullt!!
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Allgemeine Sicherheitshinweise

2.2 Umgebungs- und Betriebsbedingungen

e Die elektro-permanenten Magnetspannplatten diirfen nur in-
nerhalb der definierten Anwendungsparameter verwendet
werden. Siehe , Technische Daten” (¥ 5, Seite 11).

e Sicherstellen, dass der Arbeitsplatz sauber ist und die Raum-
temperatur den erforderlichen Angaben entspricht.

2.3 Produktsicherheit

Die Verwendung der elektro-permanenten Magnetspannplatten
kann sich als gefahrlich erweisen, wenn:

e Die elektro-permanenten Magnetspannplatten nicht gemaR ih-
rem Verwendungszweck benutzt werden.

e Die Installation der elektro-permanenten Magnetspannplatten
oder ihre Wartung nicht ordnungsgemal’ durchgefiihrt wurden.

¢ Die Sicherheitshinweise und die Hinweise zur Installation nicht
eingehalten werden.

Jegliche Arbeitsweise vermeiden, die den Betrieb und die Betriebs-
sicherheit der elektro-permanenten Magnetspannplatten stéren
kann.

Die personliche Schutzausriistung verwenden.

ANMERKUNG
Weitere Informationen sind in den jeweiligen Kapiteln enthalten.

2.4 Qualifikation des Personals

Die Montage, erste Inbetriebnahme, Wartung und Reparatur der
elektro-permanenten Magnetspannplatten dirfen nur von qualifi-
ziertem und geschultem Personal durchgefiihrt werden. Jede vom
Bediener fiir die Arbeiten an den elektro-permanenten Magnet-
spannplatten beauftragte Person muss das Handbuch fir Installa-
tion und Gebrauch vollstandig gelesen und verstanden haben, be-
sonders das Kapitel ,,Sicherheitshinweise” (¥ 2, Seite 5). Dies gilt
insbesondere fir Personal, das nur gelegentlich beauftragt wird,
wie zum Beispiel das Personal, das fur die Wartung zustandig ist.

SCHUNK' e




Allgemeine Sicherheitshinweise

A\ GEFAHR

Gefahr durch Magnetfeld.

Da die elektro-permanenten Magnetspannplatten magnetische Sys-
teme sind, ist es den unten beschriebenen Personen strengstens ver-
boten, mit ihnen in Kontakt zu treten:

e Personen mit Herzschrittmacher.

¢ Personen mit metallischen oder elektronischen Prothesen.
e Personen mit Insulinpumpen.

e Personen mit muskelstimulierenden Geraten.

e Schwangeren Frauen.

Die oben erwahnten Personen muissen einen Sicherheitsabstand von
mindestens 2 m von den elektro-permanenten Magnetspannplatten
einhalten.

A\ GEFAHR

Gefahr durch Stromschlag.

Die elektro-permanenten Magnetspannplatten sind Systeme, die mit
elektrischem Strom betrieben werden, oft in Kontakt mit wasserhalti-
gen Emulsionen oder Flussigkeiten verschiedener Art.

Es ist daher strengstens verboten, die Magnetplatte oder irgendein
damit verbundenes Teil (z.B. Rundstecker) wahrend der Magnetisie-
rungs- oder Entmagnetisierungsphase zu berthren.

2.5 Verwendung der persdnlichen Schutzausriistung

Wenn dieses Produkt verwendet wird, missen die glltigen Vorschrif-
ten zur Sicherheit am Arbeitsplatz eingehalten und die erforderliche
personliche Schutzausriistung (PSA) getragen werden!

¢ Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe und Schutzbrille verwenden.
¢ Die Sicherheitsabstande beachten.

e Mindestanforderungen zur Sicherheit flir den Gebrauch der Ge-
rate.

2.6 Anmerkungen zu besonderen Risiken

¢ Alle Arbeiten bezlglich Installation, Modifikation, Wartung und Ein-
stellung bei entmagnetisierter Magnetspannplatte durchfiihren.

SCHUNK' e "




Allgemeine Sicherheitshinweise

e Immer sicherstellen, dass keine magnetische Restenergie mehrim
System vorhanden ist.

e Die Wartung, Anderungen und Einbauarbeiten auRerhalb des Ge-
fahrenbereichs durchfiihren.

* Die elektro-permanenten Magnetspannplatten bei allen Arbeiten
gegen unbeabsichtigte Verwendung sichern.

SCHUNK' e




Garantie

3 Garantie

Die Garantie gilt flir 12 Monate ab dem Lieferdatum des Produkts, zu
den folgenden Bedingungen:

e Vorgesehene Verwendung in 1 Arbeitsschicht.
e Einhaltung der Wartung und der Schmierintervalle.
e Einhaltung der Umgebungs- und Betriebsbedingungen.
Teile, die mit dem zu bearbeitenden Werkstlick in Kontakt kommen,

und Teile, die Verschlei unterworfen sind, sind von der Garantie aus-
geschlossen.

Vorgehensweise fiir Der Kiufer verpflichtet sich, SCHUNK einen detaillierten schriftlichen
die Inanspruchnahme Bericht beziiglich der Defekte, die an der Magnetspannplatte
der Garantie: festgestellt wurden, innerhalb von 10 Tagen nach ihrem Entdecken
zuzusenden.




Gegenstand der Lieferung

4 Gegenstand der Lieferung

Abb. 1

Die Lieferung schliel3t Folgendes ein:

1) Magnetspannplatte
2) Polschuhe (auf Anfrage)
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Technische Daten

5 Technische Daten

Serie MFP-A1-L30
Abmessungen An- Ge-
Modell zahl | wicht

Lange Breite Hohe Pole ke

MFP-A1-130-030-030 315 315 66 6 45
MFP-A1-L30-040-040 430 380 66 8 75
MFP-A1-130-050-050 525 500 66 10 120
MFP-A1-130-060-030 630 351 66 14 90
MFP-A1-L30-060-040 630 430 66 14 120
MFP-A1-L30-080-040 820 430 66 18 160
MFP-A1-130-100-050 1000 500 66 22 | 225

5.1 Typenschild

Das Typenschild befindet sich an der Seite der elektro-permanenten
Platte:

Folgende Informationen sind darauf enthalten:

Information Beschreibung

Id. No. Identifikationscode

Work No. Nummer des Produktionsauftrags

Serial No. Seriennummer

Year Fertigungsjahr

Weight Gewicht

Resistance Ohmscher Widerstand

Voltage Spannung

Watt Leistung (Wert nicht angegeben)

Amp. for. s Strom pro Sekunde (Wert nicht angegeben)

Das Typenschild darf keinesfalls entfernt werden!

Bitte immer die Seriennummer mitteilen, wenn Sie sich bei techni-
schen Fragen an SCHUNK wenden.

SCHUNK'e® "




Beschreibung

6 Beschreibung

6.1 Beschreibung des Produkts und seiner Verwendung

Die elektro-permanente Magnetspannplatten sind in der Lage, alle fer-
romagnetischen Materialien zu spannen. Folgende Materialien sind
hingegen ausgeschlossen:

- Aluminium und dessen Legierungen

- Bronze

- Messing

- Nichtmagnetisches Gusseisen

- Einige Edelstdhle (austenitischen Typs, auch wenn sie nach Kaltum-
formung leicht magnetisierbar sind).

Auch bei ferromagnetischen Werkstoffen hangt die mehr oder weni-
ger starke Haltekraft des Werkstiicks auf der Spannplatte von der Re-
luktanz (magnetischer Widerstand) des zu spannenden Teils ab.

Der Wert der Reluktanz ist eine Funktion der strukturellen Beschaffen-
heit des Materials. Diese Beschaffenheit resultiert aus der Chemie und
aus Umwandlungsprozessen (typischerweise thermischen) und kann
zu einer erheblichen Reduzierung (bis zu 60 %) des Maximalwerts der
Anziehungskraft fiihren, der fir Weichstahl erreicht wird.

In der folgenden Tabelle sind einige Richtwerte fiir verschiedene Klas-
sen von Eisenlegierungen angegeben. Fir spezifische Informationen
bitten wir um Kontaktaufnahme mit dem Hersteller.

Material Effizienz
Weichstahl
1 o)
(Fe360-C40) 00%
Niedriglegierter, gegliihter Stahl 75-80 %
Niedriglegierter, vergliteter Stahl 65 %
Geharteter Werkzeugstahl 50 %
Ungeharteter, magnetischer Edelstahl 80 %
" . £
Geharteter, magnetischer Edelstahl 45 %
Gusseisen 50-60 %
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Beschreibung

Thermische Behandlung des zu bearbeitenden Werkstiicks.

Einige thermische Behandlungen reduzieren die Merkmale der magneti-
schen Anziehungskraft. Daher muss besonders auf die Materialien ge-
achtet werden, die einer der folgenden Behandlungen unterzogen wur-
den:

— Harten in allen moglichen Varianten
— Verguten

— Zementation

— Nitrieren

Pol-Spannkraft und minimale Werkstiickabmessung

Die Leistung in Bezug auf die Spannkraft kann ausgehend vom Wert der
nominellen spezifischen Kraft definiert werden, definiert als die Ablose-
kraft senkrecht zur Poloberfliche pro cm? unter den folgenden Bedingun-
gen:

1. Werkstlick aus Eisen oder Stahl, mit einer fiir die Polteilung ange-
messenen Starke.

2. Direkte Spannung auf der Platte ohne jeglichen Luftspalt

3. Lasteinwirkung ohne StoRBe und mit kontrollierter Anstiegsge-
schwindigkeit.

Nachfolgend die fiir MFP-Platten angegebenen Werte (daN / cm?)

Empfohlene .
minimale Optimale
Magnetspannplatte Spezifische Kraft o Werkstlickstarke
Werkstlickstarke (mm)
(mm)
MFP-A1-L30 16 daN / cm? Polflache 7 15

Diese Werte sind unter Beruicksichtigung des Materials des zu spannen-
den Werkstlicks und unter Berlicksichtigung der folgenden Werte zu kor-
rigieren:

- Optimale Werkstlckstarke: d.h. die Mindeststarke, die stets die Nut-
zung des maximalen Magnetflusses gewahrleistet und damit die maxi-
mal erreichbare Spannkraft.

- Empfohlene minimale Werkstlickstarke fir 50% der moglichen Kraft.

- Magnetische Effizienz des Materials, aus dem das Werkstiick be-
steht.

SCHUNK e




Beschreibung

Flr die optimale Nutzung der Magnetkraft ist auf Folgendes zu achten:

a. Die Platzierung des Werkstiicks auf der Magnetplatte.

Insbesondere ist zu beachten:

- Die magnetische Ausgewogenheit des Kontakts zwischen
Werkstlick und Platte:
Anzahl Nordpole = Anzahl Siidpole.

- Die Anzahl der am Kontakt beteiligten Pole: so groR wie mog-
lich, um Scharniereffekte und Konzentrationseffekte des mag-
netischen Flusses optimal zu nutzen.

b. An der Kontaktflache zwischen dem zu spannenden Werkstiick und
der

Magnetspannplatte: immer die gesamte verfligbare Oberflache des
Werkstiicks nutzen.

c. Die Starke des Werkstiicks in Bezug auf die Polteilung, um ein kor-
rektes KurzschlieRen des Magnetflusses zu gewahrleisten.

d. Auf den Wert des Luftspalts (nichtmagnetischer Raum zwischen der
Spannplatte und dem anzuziehenden Werkstiick): mit zunehmender
GrofSe nimmt die wirksame Spannkraft ab.

Die Polanordnung der Magnetspannplatten fir Frasanwendungen mit
Parallelpol ist nachfolgend dargestellt:

Abb. 2

SCHUNK' e "




Beschreibung

Hier einige Beispiele fiir die Positionierung des Werkstuicks:

NICHT korrekt: Das Werk-
stick liegt nur auf einer un-
geraden Anzahl von Polen
auf, die Magnetkraft ist ge-

ringer als erwartet.

Korrekt: Das Werkstick
liegt auf einer geraden
Anzahl von benachbar-

Verbesserungsfahig: Das
Werkstick nutzt die verflig-
bare magnetische Leistung
nicht vollstandig aus.

ten Polen, die Ausnut-
zung der Kraft ist opti-
mal.

SCHUNK e

Abb. 3

Zu beachten ist das Phanomen der Konzentration des magnetischen
Flusses, dank dem die verfligbare spezifische Kraft am besten genutzt
wird; die Kompression kann auf MFP-Spannplatten mit parallelen Polen
leicht genutzt werden, indem Teilbereiche der Pole verwendet werden.

Abb. 4

Die obige Abbildung zeigt die Konzentration des Flusses (mit entspre-
chend hoherer spezifischer Kraft) in den roten Bereichen des Werk-
stlicks, dessen Lange geringer als die der Pole ist, im Gegensatz zur Si-
tuation der vollstandigen Abdeckung (Abbildung links).

Daraus folgt, dass bei gleicher Auflageflache des Werkstlicks der Kon-
takt mit mehreren Polen eine hohere spezifische Kraft (und damit auch
eine hohere Gesamtkraft) gewahrleistet.




Beschreibung

Verbesserungsfahig: Die Platzie-
rung ist grundsatzlich korrekt, da
die Ausgewogenheit der Pole res-
pektiert ist.

Die Spannkraft kann erhéht wer-
den.

Korrekt: Die Platzierung ist ideal,
wenn das Werkstlick mit der Aufla-
geflache viele Pole nur teilweise
abdeckt.

Auf diese Weise wird die Konzent-
ration des Flusses genutzt.

Abb. 5

Das Werkstiick besitzt nur eine begrenzte
Auflageflache und liegt nur auf einigen
Punkten mit eingeschrankter Magnetkraft.

Abb. 6
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Beschreibung

SCHUNK e

GemaR den folgenden Definitionen fiir die Kontaktflachen des
Werkstlicks auf der Magnetvorrichtung:

- Fertige Oberflache: vorgefertigt oder mit Werkzeug fertig bearbeitet,
gewalzt oder gezogen, ohne grol¥flachige Beschadigungen oder
Krusten.

- Rohe Oberflachen: geschmiedet, gegossen, mit deutlichen
Schnittmerkmalen, mit Kruste, Schmutz oder grofRflachigen Defekten.

Parallelpole besitzen Vorteile gegenliber anderen Polanordnungen bei
Frasanwendungen, wenn das Werkstuick:

- Spannoberflaichen mit ,hohler” Geometrie besitzt, die leicht zu
schlechter Ausgewogenheit zwischen Nord- und Stidpol fiihren kénnen.
- Eine Geometrie besitzt, die sich gut eignet, um Kompressionszustande
des Flusses zu erreichen, z.B. lange und schmale Werkstlicke.

6.2 Mechanische Vorrichtungen

Als Sicherheitselemente werden bei einigen Magnetspannplatten An-
schlagscheiben oder einstellbare mechanische Anschlage (optional)
mitgeliefert, die die Aufgabe erflillen, der Magnetplatte zu ,,helfen”,
das Werkstick vor einem eventuellen Verrutschen auf der Oberflache
aufgrund der durchgefiihrten mechanischen Bearbeitung zu schiitzen.

6.3 Polschuhe

Das wesentliche Zubehor fiir die Spannplatten flir Frasanwendungen,
ist der Polschuh, der fest oder beweglich sein kann.

Feste Polschuhe

Die Festen Polschuhe werden verwendet, um das Werkstiick von der
Magnetplatte anzuheben und den Magnetfluss optimal zu libertragen.
Damit ist es moglich, die Umfangsbearbeitung des Werkstticks, Durch-
gangsbohrungen und rechtwinklige Bearbeitungen auf flinf Seiten
durchzufiihren, ohne die Oberflache der Magnetspannplatte zu be-
schadigen.

AulRerdem ist es damit bei entsprechender Formgebung moglich,
einen negativen Abdruck des zu bearbeitenden Werkstlicks und
dadurch eine starkere magnetische Haltekraft zu erreichen.




Beschreibung

Abb. 7

Die korrekte Verwendung der Polschuhe ist mit ihrer korrekten Po-
sitionierung verbunden. Jeder Polschuh muss mittels der mitgelie-
ferten Schraube auf einem einzelnen Pol montiert werden. Es ist
wichtig, dass der Polschuh nicht auf zwei Polen zu liegen kommt, da
er den Magnetkreis schlieRen und nicht auf das Werkstiick tibertra-
gen wurde.

Es wird empfohlen, eine ausreichende Anzahl von festen Polschu-
hen zu montieren, um die gesamte Oberflache des zu bearbeiten-
den Werkstiicks abzudecken.

Dabei ist darauf zu achten, dass die Polschuhe in gleicher Anzahl auf
die positiven und negativen Pole der Magnetspannplatte verteilt
werden, um eine optimale magnetische Ausgewogenheit zu errei-
chen.

Falsche Verteilung; offensichtlich unausgewo- Korrekte Verteilung

gene Polaritat
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Beschreibung

Angehobenes Werkstlick: Rahmenfrasen, Bohren, wink- Bearbeitung mit magnetischem Werkstiickanschlag
lig frasen,
durchlaufende Nuten usw.

Abb. 9

Mobile Polschuhe

Diese Polschuhe werden zum Planfrasen von verformten Platten
oder zur Bearbeitung von geformten Platten verwendet. Durch ihr
flexibles, selbstnivellierendes System kénnen sie sich an die Kriim-
mung der zu bearbeitenden Platte anpassen.

Anmerkung: Die Verwendung von mobilen Polschuhen erfordert
immer das Vorhandensein von mindestens 3 festen Polschuhen, die
als feste Bezugsebene dienen und die so positioniert werden mis-
sen, dass die erforderliche Stabilitat gewahrleistet ist. Bei beson-
ders groRen und/oder verformbaren Teilen kann es erforderlich
sein, einen vierten oder weitere einstellbare feste Polschuhe hinzu-
zufiigen.
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Beschreibung

Abb. 10

Unter Verwendung dieser Polschuhe kann eine Planaritat im Hun-
dertstelbereich mit nur zwei Arbeitsgangen erzielt werden:

1- Planfrasen der oberen Flache der verformten Platte.
2- Umdrehen der Platte und Planfrasen der gegentiiberliegenden Fla-
che.

Erste Bearbeitung der verformten Platte

Zweite Bearbeitung der verformten Platte

Endergebnis

SCHUNK' e "
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SCHUNK e

Fig. 11

Anmerkungen:

Die Verwendung der Polschuhe kann zu einer Verringerung der Hal-
tekraft der Magnetspannplatte fihren.

Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an den techni-
schen Kundendienst und teilen Sie die Daten der Magnetspann-
platte und die Art der auszufiihrenden Bearbeitung mit.
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7 Installation

1 Die Verpackung der elektro-permanenten Magnetspannplatte
Uberprifen.

2 Die Verpackung 6ffnen und die Magnetspannplatte heraus-
nehmen.

3 Sicherstellen, dass die elektro-permanente Magnetspann-
platte keine Transportschaden erlitten hat!

4 Kontrollieren, ob die elektro-permanente Magnetspannplatte
den bei der Bestellung angegebenen Spezifikationen ent-
spricht!

5 Die elektro-permanente Magnetspannplatte von dem korrosi-
onsschiutzenden Olfilm reinigen.

6 Die elektro-permanente Magnetspannplatte je nach Anforde-
rungen mit Schrauben oder Spannpratzen am Maschinentisch
befestigen. Zur Befestigung der Magnetspannplatte die seitli-
chen Nuten oder die vorhandenen Befestigungsbohrungen
verwenden (je nach Modell der Magnetspannplatte).

ACHTUNG

Aufspannschrauben der Festigkeitsklasse 8.8 verwenden und mit
einem Anzugsmoment von maximal 86 Nm mit einem Drehmo-
mentschlissel anziehen.

Zum Vermeiden einer (ibermaRigen Verformung der Magnet-
spannplatte muss der Maschinentisch, auf dem die Magnetplatte
befestigt werden soll, eine Ebenheit von maximal 0,05 aufwei-
sen.

7 Nach der Installation sicherstellen, dass die Spannplatte sicher be-
festigt ist und keinerlei Bewegung moglich ist.

A WARNHINWEIS

Gefahr durch Kurzschluss.
Die elektro-permanente Magnetspannplatte darf nicht mit Strom ver-
sorgt werden, falls ein Schaden festgestellt wurde!

e Falls Transportschaden und/oder fehlende Teile festgestellt wer-
den, unverziiglich SCHUNK verstandigen (und alle relevanten De-
tails mitteilen)!
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8 Erste Inbetriebnahme und Normalbetrieb

8.1 Erste Inbetriebnahme

Die Steuereinheit wie im zugehdrigen Handbuch beschrieben an die
Stromversorgung anschliefRen.

Nach dem Anschluss an das Stromnetz die Funktionsfahigkeit wie folgt
Uberprifen:

1 Mit der Stahlspitze eines Schraubendrehers sicherstellen, dass die
Magnetspannplatte nicht magnetisiert ist.

ANMERKUNG

Bei der Lieferung kdnnte eine Restmagnetisierung vorhanden sein, die
beispielsweise durch den Transport der Platten mit Hubmagneten ver-
ursacht wurde.

/N\ WARNHINWEIS

Gefahr durch schwebende Lasten

Wenn die Handhabung des Teils die Verwendung von Hebegeraten,
Kranen usw. erfordert, die notwendigen Sicherheitsabstande einhal-
ten!

2 Ein oder mehrere Werkstiicke auf die Magnetplatte legen und da-
bei die Angaben in Kapitel 6 (¥ 6, Seite 13) beachten. Fir einen
verlasslichen Test der Anziehungskraft der Magnetspannplatte ist
eine Platte aus Weichstahl (wir empfehlen UNI Fe 360) mit einer
Starke grofRer als 30 mm und Mindestabmessungen von 150 x 250
mm erforderlich.

3 Der Kontaktbereich zwischen Magnetplatte und Massekabel (ar-
miert) muss frei von Metallen, Spanen und Schmutz aller Art sein.
Der Bereich muss aufSerdem absolut trocken sein. Falls Schmutz,
Wasser oder Spane vorhanden sind, die Anschlusselemente und
die Kontaktoberflachen griindlich reinigen und mogliche Prob-
lemursachen beseitigen.

4 Die Schutzkappe von der Steckverbindung der Magnetspannplatte
abnehmen und sicherstellen, dass diese frei von Spanen, Schmutz
oder Flussigkeiten ist. Gegebenenfalls alles entfernen, was den
elektromagnetischen Eigenschaften der Steckverbindung Prob-
leme verursachen kénnte.
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5 Das (armierte) Massekabel der Steuereinheit mit dem Schnel-
lanschluss an die Magnetspannplatte anschlief3en.

/\ VORSICHT

Gefahr durch einen falschen Anschluss
Durch die partielle (Ent-) Magnetisierung konnen Probleme auf-
treten.

e Das Massekabel muss korrekt an dem Magnetsystem ange-
schlossen sein. Dafiir das Massekabel an die Steckverbindung
der Magnetspannplatte anschliefen und den Ring im Uhrzei-
gersinn bis zum Anschlag drehen.

A\ GEFAHR

Gefahr durch Stromschlag aufgrund eines falschen Anschlusses
Der Kontakt mit unter Spannung stehenden Bauteilen kann t6d-
lich sein.

e Der folgende Schritt darf nur nach der korrekten Installation
und Uberpriifung der Schutzeinrichtungen durchgefiihrt wer-
den (¥ 7.2, Seite 22).

6 Den Anweisungen im Handbuch der Steuereinheit folgen, um
die Magnetplatte zu magnetisieren.

/\ VORSICHT

Verletzungsgefahr aufgrund eines zu bearbeitenden Werk-
stiicks, das wegen einer falschen Angabe des Magnetsystems
nicht korrekt gespannt wurde.

¢ Sicherstellen, dass das Werkstlick korrekt auf der Magnet-
spannplatte gespannt ist, und dabei die erforderlichen Sicher-
heitsvorkehrungen treffen!

7 Manuell Gberpriifen, ob die Werkstlicke fest mit der Platte ver-
bunden sind. Die Aufspannung des Werkstlicks auf der Platte
nicht durch Schlagen mit einem Hammer testen. In diesem Fall
ist die Kraft nicht gleichformig auf das Werkstlick verteilt, son-
dern nur auf einen Punkt konzentriert und der Test ist nicht ver-
lasslich.

8 Die Platte entmagnetisieren und priifen, ob sich das Werkstiick
von der Magnetplatte |6sen l3sst.

9 Der Kontaktbereich zwischen Magnetplatte und Massekabel
(armiert) muss frei von Metallen, Spanen und Schmutz aller Art
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sein. Der Bereich muss aullerdem absolut trocken sein. Falls
Schmutz, Wasser oder Spane vorhanden sind, die Anschlussele-
mente und die Kontaktoberflachen griindlich reinigen und mogli-
che Problemursachen beseitigen.

10 Das (armierte) Massekabel von der Steuereinheit I16sen, indem
der Ring gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird.

11Die Schutzkappe der Steckverbindung der Magnetspannplatte
wieder anbringen, um sie vor Schmutz, Flissigkeit, Spanen usw.
zu schitzen.

/\ WARNHINWEIS

Gefahr durch schwebende Lasten

Wenn die Arbeit die Verwendung von Hebegeraten, Kranen usw.
erfordert, die erforderlichen Sicherheitsabstande bertcksichti-
gen!

SCHUNK e

12 Das Werkstilick von der Magnetplatte entfernen.

13 Bitte SCHUNK kontaktieren, wenn die erwarteten Ergebnisse
auch nach striktem Befolgen der oben beschriebenen Vorge-
hensweisen nicht erzielt werden.
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8.2 Normalbetrieb

Um eine korrekte Magnetisierung und Entmagnetisierung zu ge-
wahrleisten, die unten angefihrten Schritte befolgen:

1. Mit der Stahlspitze eines Schraubendrehers sicherstellen, dass
die Magnetspannplatte nicht magnetisiert ist.

/\ WARNHINWEIS

Gefahr durch schwebende Lasten

Wenn die Handhabung des Teils die Verwendung von Hebegera-
ten, Kranen usw. erfordert, die notwendigen Sicherheitsabstiande
einhalten!

2. Ein oder mehrere Werkstiicke auf die Magnetplatte legen und
dabei die Angaben in Kapitel 6 beachten.

3. Der Kontaktbereich zwischen Magnetplatte und Massekabel
(armiert) muss frei von Metallen, Spanen und Schmutz aller
Art sein. Der Bereich muss aullerdem absolut trocken sein.
Falls Schmutz, Wasser oder Spane vorhanden sind, die An-
schlusselemente und die Kontaktoberflachen griindlich reini-
gen und mogliche Problemursachen beseitigen.

4. Die Schutzkappe von der Steckverbindung der Magnetspann-
platte abnehmen und sicherstellen, dass sie frei von Spanen,
Schmutz oder Flussigkeiten ist. Gegebenenfalls alles entfer-
nen, was den elektromagnetischen Eigenschaften der Steck-
verbindung Probleme verursachen kénnte.

5. Das (armierte) Massekabel der Steuereinheit mit dem Schnellan-
schluss an die Magnetspannplatte anschliel3en.

/\ VORSICHT

Gefahr durch einen falschen Anschluss
Es konnen Probleme durch die partielle Magnetisierung oder Entmag-
netisierung auftreten.

e Das Massekabel muss korrekt an dem Magnetsystem angeschlos-
sen sein. Daflir das Massekabel an die Steckverbindung der Mag-
netspannplatte anschlielen und den Ring im Uhrzeigersinn bis
zum Anschlag drehen.

6. Den Anweisungen im Handbuch der Steuereinheit folgen, um die
Magnetplatte zu magnetisieren.

SCHUNK e
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/\ VORSICHT

Verletzungsgefahr aufgrund eines zu bearbeitenden Werkstiicks, das
wegen einer falschen Angabe des Magnetsystems nicht korrekt ge-
spannt wurde.
e Sicherstellen, dass das Werkstiick korrekt auf der Magnetspann-
platte gespanntist, und dabei die erforderlichen Sicherheitsvorkeh-
rungen treffen!

7. Manuell Uberpriifen, ob die Werkstlicke fest mit der Platte ver-
bunden sind. Die Aufspannung des Werkstlicks auf der Platte
nicht durch Schlagen mit einem Hammer testen. In diesem Fall ist
die Kraft nicht gleichférmig auf das Werkstlick verteilt, sondern
nur auf einen Punkt konzentriert und der Test ist nicht verlasslich.

8. Das Massekabel von der Magnetplatte |6sen, indem der Ring ge-
gen den Uhrzeigersinn gedreht wird.

9. Die Schutzkappe der Steckverbindung der Magnetspannplatte
wieder anbringen, um sie vor Schmutz, FlUssigkeit, Spanen usw. zu
schitzen. Sicherstellen, dass die Kappe ordnungsgemal? und bis
zum Anschlag aufgeschraubt wird.

ACHTUNG

Beschadigung des Produkts aufgrund der Verwendung mit angeschlossenem
Verbindungskabel, wiahrend der Bearbeitung.

Die Magnetspannplatte darf wahrend der Bearbeitung nur mit abgekoppeltem
Verbindungskabel und dem richtig montierten Deckel verwendet werden. Nur un-
ter diesen Bedingungen ist ein IP 67 Schutzniveau moglich.

Wenn das Verbindungskabel wahrend der Bearbeitung angeschlossen ist, hat die
Magnetspannplatte ein IP20 Schutzniveau und es besteht die Gefahr, dass die
Magnetspannplatte, oder die angeschlossene Steuereinheit beschadigt werden.
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Erste Inbetriebnahme und Normalbetrieb

10. Mit der Bearbeitung des Teils beginnen.

11. Die Schutzkappe von der Steckverbindung der Magnetspannplatte
abnehmen und den Stecker der Steuereinheit an die Buchse der
Magnetspannplatte anschlieBen.

12. Die Platte gemaR den Anweisungen im Handbuch des Steuerge-
rats entmagnetisieren und priifen, ob sich das Werkstiick von der
Magnetplatte I6sen lasst.

13. Das Massekabel von der Magnetplatte |6sen, indem der Ring ge-
gen den Uhrzeigersinn gedreht wird.

14. Die Schutzkappe der Steckverbindung der Magnetspannplatte
wieder anbringen, um sie vor Schmutz, FlUssigkeit, Spanen usw. zu
schiitzen. Sicherstellen, dass die Kappe ordnungsgemal’ und bis
zum Anschlag aufgeschraubt wird.

/\ WARNHINWEIS

Gefahr durch schwebende Lasten

Wenn die Handhabung des Teils die Verwendung von Hebegeraten,
Kranen usw. erfordert, die notwendigen Sicherheitsabstande einhal-
ten!

15. Das bearbeitete Werkstlick von der Magnetplatte entfernen.

16. Bitte SCHUNK kontaktieren, wenn die erwarteten Ergebnisse auch
nach striktem Befolgen der oben beschriebenen Vorgehenswei-
sen nicht erzielt werden.

Anmerkung: Bei ferromagnetischen Werkstiicken aus legiertem Stahl
oder mit besonderen chemischen Eigenschaften konnte es insbe-
sondere nach einer lange dauernden Bearbeitung schwierig sein,
das/die Teil(e) von der Magnetplatte zu I6sen. Dies ist kein Problem
der Entmagnetisierung der Magnetspannplatte, sondern der Mag-
netisierung des bearbeiteten Werkstlicks, in dem bei sorgfaltiger
Prifung wahrscheinlich ein sehr hoher Restmagnetismus festgestellt
werden kann.
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9 Problemlosung

Aufgetretene Storung

Mogliche Ursache

Empfohlene MaRBnahme

Das Werkstlick ist nicht
ausreichend fest mit der
Magnetspannplatte ver-
bunden.

Die Steuereinheit hat den Mag-
netisierungsvorgang nicht
korrekt durchgefiihrt.

In der Betriebs- und Wartungs-
anleitung des Gerats nachschla-
gen.

Das Werkstlck ist nicht ange-
messen positioniert.

Die Empfehlungen in Kapitel 6
beachten.

Die Magnetspannplatte
andert ihren Zustand
nicht.

Problem in Zusammenhang mit
der elektronischen Steuerein-
heit.

In der Betriebs- und Wartungs-
anleitung der Steuereinheit
nachschlagen.

Bei Problemen oder fir weiterfiihrende Informationen wenden Sie
sich bitte an den technischen Kundendienst.
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10 Reparatur und Wartung

Der Zustand der elektro-permanenten Magnetspannplatte ist re-
gelmaRBig zu Giberprifen. Eine regelmaRige und fachgerechte War-
tung ist ein entscheidender Faktor, um beste Leistung, optimale
Betriebsbedingungen und eine langere Lebensdauer des Gerats zu
gewahrleisten!

Um langfristig eine perfekte Leistungsfahigkeit und Zuverlassigkeit
der elektro-permanenten Magnetspannplatte zu gewahrleisten, ist
es notwendig, eine Reihe von regelmafligen Kontrollen an den wah-
rend der Bearbeitung am meisten beanspruchten Teilen vorzuneh-
men.

Durch die Beachtung der Anweisungen und der Haufigkeit der in
der folgenden Tabelle angegebenen MaRnahmen werden Stérun-
gen und Defekte vermieden, die eine Reparatur der elektro-per-
manenten Magnetspannplatte erfordern, was zu einem Zeitverlust
aufgrund des Maschinenstillstands flhrt.

Haufigkeit

Vor jeder
Verwen- | 1 Mal (1 Mal| 1Mal

Tatigkeit Beschreibung y Py
ung pro | pro | prolJahr

Woche| Mo-

nat

Die Steckverbindung auf Schmutz,
Spane usw. untersuchen und gegebe- °
nenfalls sdubern.

Reinigung der
Steckverbindung

Uberpriifung der Sicherstellen, dass die Kappe der
Kappe der Steck- | Steckverbindung nicht verschlissen °
verbindung oder beschadigt ist.

Uberpriifung des |  Sicherstellen, dass das Typenschild
Typenschilds nicht beschadigt oder unlesbar ist.

Uberpriifung aller Dichtungen des Sys-
tems (Steckverbindungen, Kappen, °
Gehdause usw.).

Kontrolle der Dich-
tungen

Uberpriifung des | Das korrekte Funktionieren des Sicher-| Den Test mit der vom Hersteller
Differentialschal- | heitssystems mittels geeigneter Tests | empfohlenen Haufigkeit und Me-
ters Uberprifen. thode durchfiihren.
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Defekte elektrische und elektromechanische Bauteile diirfen nur
vom Personal von S.P.D SPA ausgewechselt werden. Wenn sie vom
Bediener ausgewechselt werden, verfallt automatisch jedes Recht
auf Garantie.

Nach der Wartung und bevor man die elektro-permanente Mag-
netspannplatte anschlieBt und neu startet, miissen alle Schutzvor-
richtungen wieder in den betriebsfahigen Zustand versetzt wer-
den.
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11 Transport und Einlagerung

11.1 Transport

Die elektro-permanente Magnetspannplatte kann mit einem
manuell betatigten Magnetheber mit ausreichender Tragfahigkeit
oder alternativ mit Ringschrauben in Abhangigkeit der seitlich
vorgesehenen Bohrungen angehoben werden.

/N\ WARNHINWEIS

Gefahr eines Unfalls und der Beschadigung der elektro-perma-
nenten Magnetspannplatte im Falle eines Sturzes wahrend des
Transports!

Die elektro-permanente Magnetspannplatte kann ein hohes Ge-
wicht haben und enthalt elektrische Bauteile. Risiko von Perso-
nenschaden und von Schaden an den elektrischen Bauteilen!

e Das Gewicht des Packstlicks wird auf dem seitlichen Etikett an-
gegeben; wahrend des Transports auf diese Angabe achten.

e Die flr den Transport erforderliche personliche Schutzausris-
tung tragen.

11.2 Einlagerung

Im Falle einer lange dauernden Lagerung der elektro-permanenten
Magnetspannplatte folgende Anweisungen beachten, um deren
vollstandige Leistungsfahigkeit bis zum Zeitpunkt der Installation
sicherzustellen:

e Eine geeignete Verpackung gewahrleisten!
Tipp: Das Produkt in seiner urspriinglichen Verpackung aufbe-
wahren.

e RegelmaRig den Erhaltungszustand der Verpackung und der
elektro-permanenten Magnetspannplatte kontrollieren.

e Sicherstellen, das die Verpackung nicht durch Sto6Re oder Witte-
rungseinfliisse beschadigt wurde.

e Sicherstellen, dass der Temperaturbereich zwischen 15°C und
+70°C eingehalten wird, um eine Beschadigung der Magnet-
spannplatte zu vermeiden.
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ACHTUNG

Die Verpackung darf nicht in die Umwelt gelangen.

e Die Arbeit zum Entpacken und zur Positionierung des Gerats
auf der Werkzeugmaschine kann den Einsatz von zwei oder
mehr Personen und die Verwendung von Vorrichtungen zur
Bewegung wie Flaschenziigen, Kran usw. erfordern.

Anmerkung:

Das Vorhandensein von Restmagnetisierung auf der Oberflache
der neuen Spannplatte beruht auf der Verwendung von Hebemag-
neten flr das Verpacken der Module in die Transportkisten. Diese
Restmagnetisierung verschwindet, sobald der erste Entmagnetisie-
rungszyklus durchgefihrt wird.
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12 Entsorgung

Das Produkt besteht aus Teilen aus Eisenwerkstoff, Kunststoff und
elektrischen Komponenten. Bei AulSerbetriebnahme muss es nach
den geltenden Vorschriften entsorgt werden.

Am Ende ihrer Lebensdauer muss die elektro-permanente Magnet-
spannplatte deaktiviert, d.h. in einen Zustand versetzt werden, in
dem sie nicht mehr fur ihren urspriinglichen Zweck verwendet wer-
den kann, wobei jedoch das Recycling der Rohmaterialien, aus de-
nen sie besteht, ermdglicht werden muss.

ANMERKUNG

SCHUNK Ubernimmt keinerlei Haftung fir Schaden an Personen
oder Gegenstanden, welche durch die eventuelle Wiederverwen-
dung von Einzelteilen der elektro-permanenten Magnetspann-
platte fir andere Zwecke oder Situationen als die urspriinglichen
hervorgerufen werden! SCHUNK gibt keine implizite oder explizite
Erklarung beziglich der moglichen Verwendung der recycelten Be-
standteile flr spezifische Zwecke nach der Deaktivierung der
elektro-permanenten Magnetspannplatte ab.

Vorgehensweise fiir die Deaktivierung und endgliltige Entsorgung
der elektro-permanenten Magnetspannplatte:

/\ VORSICHT

Unfallgefahr

Die Deaktivierungs-, Demontage- und Entsorgungsmalinahmen
der elektro-permanenten Magnetspannplatte missen von qualifi-
ziertem und angemessen ausgestattetem Personal durchgefiihrt
werden.

1 Sicherstellen, dass die Werkzeugmaschine in vollkommener
Sicherheit stillgesetzt wurde. Sie von jeder elektrischen, hyd-
raulischen und pneumatischen Leitung trennen, die eine un-
vorhergesehene Bewegung der Maschine selbst oder eines ih-
rer Teile verursachen kdnnte.

2 Das Produkt von jeder Vorrichtung, usw. trennen.

= Ein flr die Entsorgung von elektrischen und magnetischen Gera-
ten spezialisiertes Unternehmen mit der Entsorgung der elektro-
permanenten Magnetspannplatte beauftragen
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13 Ersatzteile

Fir eventuelle Ersatzteile kontaktieren Sie bitte SCHUNK.
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