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PERMANENTNE PLYTY MAGNETYCZNE DO MOCOWANIA

Mocowanie magnetyczne stosowane jest do mocowania elemen-
téow stalowych, przede wszystkim przeznaczonych do obrébki.
Funkcja polega na magnetyzmie, ktéry zalezny jest od rodzaju ptyty
mocujacej. Tworza go magnesy trwate, elekgromagnesy lub kombi-
nacja obu. Trwate magnetyczne mocowanie Selter tworza magnesy
o wysokiej odpornosci na demagnetyzacje, co zapewnia diuga wy-
trzymatos¢ mocowania w normalnych warunkach pracy. Wybrany
rodzaj mocowania w duzym stopniu zalezy od rodzaju obrébki, ope-
racji produkcyjnych oraz wtasciwosci elementu obrabianego. Wymi-
ary, ksztatt, materiat oraz wtasciwosci powierzchni tego elementu
to czynniki, ktére maja duzy wptyw na site mocowania i musza by¢
brane pod uwage jeszcze przed zastosowaniem mocowania mag-
netycznego.

Zastosowanie mocowania magnetycznego w réznych operacjach
produkcyjnych zapewnia wielr korzysci, ktére majg wptyw na pro-
duktywnos¢ pracy:

- obnizenie kosztéw narzedzi oraz czasu przygotowania produkgji

- obnizenie czasu mocowania i odpinania elementéw

- maksymalny dostep do obrabianego elementu zapewnia brak
zaciskéw i instalacji stacjonarnych

- precyzyjna ptasko$¢ powierzchni obrabianego elementu
Seria mocowania magnetycznego Selter oferuje specjalne rodzaje
przeznaczone do réznych operacji obrabiania, np. szlifowania, prac

frezarskich, tokarskich oraz elektroerozyjnych.

Podziat mocowania magnetycznego:

- NOR-POL do szlifowania
- FI-POL do matych, waskich elementéw
- MAX-POL do frezowania

— EDM do obrébki elektroerozyjnej

- stoty sinusowe jednoosiowe lub dwuosiowe

- ptyty magnetyczne oraz stoty sinusowe z bardzo tagodnym
biegunowaniem

- okragte magnetyczne ptyty mocujace.

ROZMIAR | KSZTALT

Rozmiar elementu roboczego jest bardzo wazny w celu okresdlenia
odlegtosci pomiedzy biegunami magnetycznymi mocowania (od-
step miedzy biegunami). Ogdlnie mozna powiedzie¢, ze dla duzych
elementéw wymagany jest duzy odstep, a dla matych i waskich ele-
mentow jest wskazany mniejszy odstep biegundw. Rézne akcesoria,
do ktérych naleza bloki laminarne, bloki magnetyczne oraz pomoc-
nicze urzadzenia do mocowania elementéw o réznych rozmiarach
dla wiekszosci operacji.

MATERIAL

Elementy do obrébki przeznaczone do mocowania musza by¢ ze-
lazne. Materiat z czystego zelaza posiada o wiele lepsze wtasciwosci
magnetyczne niz stopy stali. Materiat ze stopu zmniejsza site moco-
wania (patrz obr. 1).

WEASCIWOSCI CHARAKTERYSTYCZNE POWIERZCHNI

Wrasciwosci powierzchni kontaktowych ptyt mocujacych oraz ele-
mentu obrabianego s3 réwniez wazne do uzyskania optymalnego
przymocowania magnetycznego. Odstep (szczelina powietrzna)
pomiedzy elementem a ptyta wstrzymuje przeptyw, sita mocowania
jest tym samym obnizona. Maksymalna sita mocowania uzyskiwana
jest, kiedy powierzchnie przy zetknieciu sa czyste. Nieczystosci, nie-
rownosci, dziury czy inne deformacje powierzchni obnizajg skutecz-
no$¢ mocowania magnetycznego (patrz obr. 2).
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NOR-POL/FI-POL MOCOWANIE MAGNETYCZNE DO SZLIFOWANIA

Te ptyty magnetyczne idealne sg do szlifowania réznych rodzajow
elementéw obrabianych, przeznachone sa zwtaszcza do mocowania
nieduzych i waskich elementéw.

Ptyty sa catkowice odporne na ptyny chtodnicze oraz ptyny do ciecia
i moga pracowac zupetnie zanurzone w tych ptynach.

Namagnesowanie za pomocg dzwigni, zaciski o dtugosci powyzej
600 mm wyposazone sg w 2 dzwignie. Uchwyt na mniejszych pty-
tach nie jest wbudowany i trzeba go przymocowa¢ za pomoca klu-
cza imbusowego.

Pltyta magnetyczna przymocowana jest do stotu za pomoca zaci-
skow, ktdre dostarczane sg samodzielnie i zamawiane sg osobno.

Zaciski magnetyczne dostepne sa w 2 réznych rodzajach bieguno-
wania: Nor-Pol oraz Fi-Pol.

NOR-POL
Odstep pomiedzy biegunami 6-5 (6 mm stali, 5mm mosigdzu).

Przeznaczone do wszystkich rodzajow elementéw obrabianych
o grubosci 2mm po bardzo duze elementy.

FI-POL

Odstepy biegunéw sa mniejsze: 6 - 1,5 - 2 - 1,5 (6mm stali; 1,5
mosigdzu; 2 stali; 1,5 mosiadzu).

Wieksza sita mocowania matych czy waskich obrabianych elemen-
téw (mniejsze niz 3mm) oraz dla wiekszych elementéw, osiggany
jest podobny wynik jak w przypadku Nor-Pol.

NOR-POL | FI-POL A B C D F . WAGA

KOD KOD mm | mm | mm | mm [ mm Dzwignie | MODEL Kg

- 12.10.004| 100 | 65 | 54 | 119 | 10 1* A 3

MODELA ) | - 12.10.002| 125 | 75 | 57 | 138 | 10 1* A 4
10010 - 12.10.001] 150 | 100 | €5 | 165 | 15 L A !
O] ¢ - 12.10.003| 200 | 100 | 65 | 213 | 15 1* A 9

& : _J* - 12.11.002] 255 | 130 | 65 | 265 | 15 1* A 13
‘ ' - 12.11.003| 325 | 130 | 65 | 335 [ 15 1* A 17
12.02.008| 12.12.007| 150 | 150 | 65 | 158 | 19 1* A 10

MHREAR 12.02.001| 12.12.001| 250 | 150 | 65 | 258 | 15 1* A 15
| A - 12.02.002 [ 12.12.002| 300 | 150 | 65 | 308 | 15 1% A 18
12.02.003[ 12.12.003| 350 | 150 | 65 | 358 | 13 1 A 21
L T = i 12.02.004| 12.12.004| 400 | 150 | 65 | 410 [ 15 1 A 23
$ b 12.02.005| 12.12.005| 450 | 150 | 65 | 458 [ 15 1 A 26
12.02.006 - 500 | 150 | 65 | 510 | 15 1 A 29

- 12.13.005| 300 | 200 | 72 | 304 | 20 1 A 28

12.03.002| 12.13.002| 400 | 200 | 72 | 413 | 15 1 A 32

E 12.03.003| 12.13.003| 450 | 200 | 72 | 463 | 13 1 A 36

12.03.004| 12.13.004| 500 | 200 | 72 | 515 | 15 1 A 40

12.03.006| 12.13.006| 600 | 200 | 72 | 615 | 15 1 A 47

_ ODSTEPBIEGUNOW 12.03.007 - 700 | 200 | 88 | 715 | 13 2 A 60

] j}]:E — 12.04.001 - 400 | 250 | 88 | 395 | 20 1 B 51

12.04.002| 12.14.002| 450 | 250 | 88 | 445 | 20 1 B 57

= 12.04.003| 12.14.003| 500 | 250 | 88 | 495 | 20 1 B 64

e 12.04.004] 12.14.005| 600 | 250 | 88 | 595 [ 20 1 B 78

= PR 12.05.002|12.15.003| 500 | 300 | 88 | 495 | 20 1 B 90
12.05.003(12.15.004| 600 | 300 [ 88 | 595 | 20 1 B 100

12.05.004 - 700 | 300 | 88 | 695 | 24 2 B 116

*Uchwyt na ptytach mocujqcych nie jest wbudowany i trzeba go przymocowac za pomocq dostarczane klucza imbusowego.

3



MAX-POL MOCOWANIE MAGNETYCZNE DO FREZOWANIA

Ptyty bardziej wytrzymate, o mocniejszej konstrukcji oraz wiekszej
sile mocowania przeznaczone sg do zastosowania podczas
frezowania.

Odstep biegunéw wynosi 8-5 (8 mm stali, 5 mosigdzu) jest
przeznaczony do wszystkich rodzajéw elementéw obrabianych od
grubosci 5 mm po bardzo duze kawatki.

Ptyty sa catkowicie odporne na ptyny chtodnicze oraz ptyny do
ciecia i moga pracowac zupetnie zanurzone w tych ptynach.

Namagnesowanie za pomoca dzwigni, zaciski o dtugosci powyzej
600 mm wyposazone sg w 2 dZzwignie.

Ptyta magnetyczna przymocowana jest do stolu za pomoca
zaciskow, ktére dostarczane sg samodzielnie i zamawiane sg osobno.

MODEL A KOD A B N b F Diwignie | MODEL WAGA
mm [ mm | mm [ mm | mm Kg
12.22.001| 250 | 150 [ 88 260 | 20 1 A 20
12.22.002| 300 | 150 [ 88 | 310 | 20 1 A 24
12.22.003| 350 | 150 | 88 360 | 20 1 A 27
12.22.004| 400 | 150 [ 88 | 410 | 20 1 A 30
12.22.005| 450 | 150 | 88 460 | 20 1 A 34
12.22.006( 500 | 150 | 88 560 | 20 1 A 38
12.23.001| 300 | 200 | 88 295 20 1 B 28
12.23.002( 400 | 200 | 88 | 395 20 1 B 40
12.23.003| 450 | 200 | 88 | 445 20 1 B 45
12.23.004( 500 | 200 | 88 495 20 1 B 50
12.23.005( 600 | 200 | 88 595 20 1 B 62
12.23.006( 800 | 200 | 88 795 [ 20 2 B 82
T 12.24.001| 400 | 250 | 88 395 [ 20 1 B 53
: 12.24.002( 450 | 250 | 88 445 20 1 B 56
l 12.24.003| 500 | 250 | 88 495 20 1 B 64
12.24.004| 600 | 250 | 88 595 20 1 B 78
ODSTEP BIEGUNOW 12.24.006| 750 | 250 | 88 745 20 2 B 97
W ’ 12.24.007| 800 | 250 | 88 795 20 2 B 103
’ﬁ:g 12.24.008]| 1000| 250 | 88 945 20 2 B 129
|| 12.25.001| 400 | 300 | 88 395 20 1 B 72
12.25.002| 500 | 300 | 88 495 20 1 B 90
12.25.003| 600 | 300 | 88 595 | 20 1 B 100
12.25.004| 800 | 300 | 88 795 20 2 B 130
12.25.005| 900 | 300 | 88 895 20 2 B 153
12.25.006| 1000| 300 [ 88 995 20 2 B 180




MOCOWANIE MAGNETYCZNE Z BARDZO tAGODNYM BIEGUNOWANIEM

Bardzo cienkie ptyty mocujace (40 mm) o bardzo waskim
biegunowaniu 1,5 - 0,8 (1,5 mm stal; 0,8 mosiadz).

. S , ODSTEP BIEGUNOW
Przeznaczone domocowania nieduzych lub cienkich elementéw 5
obrabianych podczas szlifowania czy obrébki elektroerozywnej. +—s

Ptyty sa catkowicie odporne na ptyny chtodnicze oraz ptyny do 7
cleclaimoga pracowac zupelnie zanurzone w tych plynach. e

!
o

Uchwyt na ptytach mocujacych nie jest wbudowany i trzeba go
przymocowac za pomoca dostarczanego klucza imbusowego.

.
E

Ptyta magnetyczna przymocowana jest do stolu za pomoca
zaciskow, ktére dostarczane sg samodzielnie i zamawiane sg osobno.

KOD A B C D F WAGA
mm | mm | mm | mm | mm Kg
12.50.001| 150 | 100 | 40 165 10 5
12.50.003| 200 | 100 | 40 | 215 10 6,5
12.51.002| 255 | 130 [ 40 | 270 10 11
12.52.008| 150 | 150 | 40 165 10 7,5
12.52.001( 250 | 150 | 40 165 10 12
12.52.002| 300 [ 150 | 40 | 315 10 14,5
12.52.003( 350 | 150 | 40 | 365 10 17
12.52.004| 400 | 150 | 40 | 415 10 19,5
12.52.005( 450 | 150 | 40 | 465 10 22

BLOKI LAMINARNE

Bloki musza by¢ stosowane wraz z magnetyczng ptyta do mocowa-
nia. Bloki sa niemagnetyczne, ale jesli umieszcone zostana na ptycie,
przenosza strumierh magnetyczny z ptyty na obrabiany element.

Bloki s stosowane podczas szlifowania elementéw o nieregular-
nych ksztattach.

ODSTEP BIEGUNOW

2
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A B C
KOD WAGA
mm | mm | mm Kg
42.00.001| 60 80 30 1,2
42.00.002( 80 100 40 2,6
42.00.003| 100 | 140 50 5,6




OKRAGLE PLYTY MAGNETYCZNE

Ptyty przeznaczone sa do zastosowania w maszynach tokarskich i
szlifierkach. Ptyte mocuje sie do kotnierza poprzez tylng strone mag-
nesu, podnobnie jak zwykta oprawke zaciskowa.

Zapewnia progresywne namagnesowanie w celu tatwieszego wy-
srodkowania obrabianego elementu.

Ptyty o srednicy @ 250 mm i wiekszej s zamocowane w celu wyko-
nania otworu srodkowego do umieszczenia ogranicznika ruchu lub
srodka ciezkosci.

Dokfadne parametry otworu dla konkretnego typu magnesu poda-
my na zadanie.

FI-POL

Odstepy biegunéw: 6-1,5-2-1,5 (6 mm stal; 1,5 mosiadz; 2 stal; 1,5
mosiadz).

Przeznaczone do matych lub niskich elementéw obrabianych (po-
nizej 5 mm).

Zasiski o $rednicy 100 mm oraz 130 mm zawieraja 4 mm stali zamiast
6 mm.

MAX-POL

Odstepy biegunéw: 8-5 (8 mm stal, 5 mm mosiadz).

Wieksza sita magnetyczna niz Fi-Pol. Przeznaczone do wszystkich
elementéw obrabianych od grubosci 5 mm po najwieksze elementy.

FI-POL
oA B #C F G | OTWORYDO | . WAGA
i— A KOD mm [ mm | mm | mm | mm | MOCOWANIA DZWIGNIE Kg
| ‘ | | | | | |T 13.10.001| 100 62 70 2,5 91 3 xM-5 1 3
| 13.10.002| 130 | 62 | 90 | 2,5 | 120 4 x M-6 1 5
@ T l 13.10.003| 160 | 75 | 125 | 3 | 142 4x M-8 1 8
ﬂ | el 13.10.004| 200 | 80 | 150 | 4,5 | 182 4 x M-8 1 13
e B (e 13.10.006| 250 | 80 | 200 | 45 | 232 4x M-8 1 20
¢ 13.10.007| 300 | 80 | 250 | 4,5 | 285 4 x M-8 1 29
ODSTEP BIEGUNOW
qﬂ[ - L o MAX-POL
— i oA | B oC F #G | OTWORYDO | . WAGA
KOD mm | mm | mm | mm | mm | MOCOWANIA DZWIGNIE Kg
5 13.20.004| 200 | 80 | 150 | 4,5 | 182 4 x M-8 1 13
@[ T—%  WaxpoL 13.20.006| 250 | 80 | 200 | 4,5 | 232 4 x M-8 1 20
13.20.007| 300 | 85 | 250 | 4,5 | 285 4x M-8 1 29
13.20.008| 350 | 85 | 300 [ 4,5 | 334 4x M-8 1 40
13.20.009| 400 | 100 | 300 | 5 | 350 6 x M-10 1 59
13.20.010| 450 | 100 | 350 | 5 | 400 6 x M-10 2 70
13.20.011| 500 | 100 | 400 | 5 | 450 6 x M-10 2 90




STOLY SINUSOWE, Z MAGNETYCZNYMO MOCOWANIEM NOR-POL/FI-POL

Stoty sinusowe pozwalajg na ustawienie elementu obrabianego
pod okreslonym katem do ptaszczyzny. Kat nachylenia mozna
regulowa¢ od 0° do 45° za pomoca szlifowanych ptytek (ptytki
wzorcowe Johanssona) z dokfadnoscig £10”.

Wibracje stotu mozna zablokowaé, by zapobiec ruchom
oscylacyjnym podczas obrébki.

Magnetyczna ptyta mocujaca wyposazona jest w 2 rézne odstepy
biegunoéw: Nor-Pol oraz Fi-Pol.

Ptyta magnetyczna przymocowana jest do stotu za pomoca zaciskéw,
ktére dostarczane sa samodzielnie i trzeba zaméwic je osobno.

STOLY JEDNOOSIOWE

Stoty z jedng osig podtuzna.

I A - STOLY JEDNOOSIOWE
' —— ‘ NOR-POL| F-POL | A B c D E F M , . . | waca
; Diwignie
N—QJ L}—h KOD KOD mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Kg
r,“—" — “L;F - 17.30.003| 150 | 100 | 125 | 227 | 115 | 14 | 60 1* 12
1 0 g - 17.31.002| 255 | 130 | 125 [ 343 [ 144 | 15 | 80 1* 25
R 17.32.001| 150 | 150 | 142 | 247 | 165 | 16 | 100 1* 20
- 17.32.002] 250 | 150 | 142 | 341 | 165 | 16 | 100 1* 30
- 17.32.003] 300 | 150 | 147 | 395 | 158 | 16 | 100 1* 36
- 17.32.004] 350 | 150 | 147 | 444 | 165 | 16 | 100 1 40
- 17.32.005] 400 | 150 | 147 | 496 | 159 | 16 | 100 1 44
R 17.32.006] 450 | 150 | 147 | 543 | 167 | 16 | 100 1 50
17.03.002| 17.33.002| 400 | 200 | 152 | 520 | 220 | 20 | 150 1 67
17.03.004| 17.33.004] 500 | 200 | 152 | 620 | 220 [ 20 [ 150 1 86

STOLY DWUOSIOWE

*Uchwyt na ptytach mocujgcych nie jest wbudowany i trzeba go przymocowac za pomocq dostarczane klucza imbusowego.

Stoty z jedng osig podtuzng i jedna osig poprzeczna.

STOLY DWUOSIOWE
. NOR-POL | FI-POL | A B C D E F M P Diwignie WAGA
‘_J o] L_k KOD KOD mm | mm | mm | mm | mm| mm| mm| mm Kg
e R e el - 17.50.003| 150 | 100 | 165 | 227 | 115 | 14 | 60 | 100 1* 16
‘ e g;ﬁi - 17.51.002| 255 | 130 | 193 | 343 | 144 | 15 | 80 | 200 1* 41
J o - 17.52.001| 150 | 150 | 193 | 233 | 214 | 16 | 100 | 150 1% 26
\_ Finr ey Enn i t - 17.52.003| 300 | 150 | 196 | 395 | 158 | 16 | 100 | 200 1* 45
Tl - 17.52.004| 350 | 150 | 200 | 444 | 165 | 16 | 100 | 200 1 51
- 17.52.005| 400 | 150 | 205 | 496 | 159 | 16 | 100 | 300 1 58
-I 17.23.002| 17.53.002| 400 | 200 | 217 | 520 | 220 | 20 | 150 | 300 1 80
O & - 17.23.004|17.53.004| 500 | 200 | 223 | 620 | 220 | 20 | 150 | 400 1 100

—_—
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*Uchwyt na ptytach mocujqcych nie jest wbudowany i trzeba go przymocowac za pomocq dostarczane klucza imbusowego.



STOLY SINUSOWE Z MOCOWANIEM MAGNETYCZNYM | BARDZO
DELIKATNYMI ODSTEPAMI BIEGUNOW

Bardzo niskie stoty (77 mm) wyposazone w ptyte magnetyczng z
wyjatkowo delikatnymi odstepami biegundw.

Przeznaczone do obrébki elementéw z okreslonym nachyleniem. Kat
nachylenia reguluje sie od 0° do 45° za pomoca ptytek szlifowanych

(ptytki wzorcowe Johanssona) z doktadnoscig £10".

Wibracje stotu mozna zablokowaé, by zapobiec ruchom
oscylacyjnym podczas obrébki.

Ten magnes mocujemy za pomocg zaciskow, ktére dostarczane sg
samodzielnie i trzeba je zamoéwic osobno.

STOLY JEDNOOSIOWE

STOLY JEDNOOSIOWE

. . . A B C D E F M WAGA
Stoty z jedng osig podtuzna. KOD mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm Ke
17.60.003| 150 | 100 77 150 | 100 17 75 7
: i ‘ e . - 17.60.005| 200 | 100 77 200 | 100 17 75 10
[ G ! 17.60.102| 255 | 130 | 77 | 255 | 130 | 17 | 100 16
] T 0 : ‘1 17.60.201| 150 | 150 77 150 | 150 17 125 11
= = %ﬁ# i 17.60.202] 250 | 150 | 77 | 250 | 150 | 17 | 125 18
f I # 17.60.203| 300 | 150 77 300 | 150 17 125 22
2 :4_] 17.60.204| 350 | 150 77 350 [ 150 17 125 26
STOLY DWUOSIOWE
Stoty z jedng osig podtuzna i jedna osig poprzeczna.
- : )
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: -|—§ e STOLY DWUOSIOWE
D ; E | A B C D E F M P WAGA
mm|mm|mm | mm|[mm| mm| mm | mm Kg
17.62.003| 150 | 100 | 114 | 150 | 100 17 75 125 9
17.62.005| 200 | 100 | 114 | 200 | 100 17 75 175 13
17.62.102| 255 | 130 | 114 | 255 | 130 17 100 | 200 21
17.62.202| 250 | 150 | 114 | 250 | 150 17 125 | 200 23
17.62.203] 300 | 150 | 114 | 300 | 150 17 125 | 250 29




MAGNETYCZNE PLYTY HM, DO ELEMENTOW Z TWARDEGO METALU

Te plyty stosowane sg podczas szlifowania elementéw z twardego
metalu.

Ptyta z magnetyczna ze $ciang magnetyczng, ktérej nie mozna
rozmagnesowac (jest ona trwale magnetyczna).

Dolna cze$¢ moze by¢ moze by¢ mocowana do ptyty magnetycznej.

UWAGA: Sita magnetyczna tych ptyt jest bardzo wysoka (16 daN/
cm2) w celu mocowania materiatéw z twardych metali o niskiej
zdolnosci wchfaniania magnetyzmu. Ptyty nie sg przeznaczone do
mocowania zwyktych stali, poniewaz nie jest mozliwe odebrad te
elementy z ptyty magnetyczne;j. .

ODSTEP
A B C ”
KOD BIEGUNOW WAGA
mm | mm | mm Kg
stal-magnes
22.30.002| 200 | 100 24 8-3,5mm 3,4
22.30.005| 325 | 180 24 8-3,5mm 10
Stosowane w przemysle do mocowania podczas polerowania. ODSTEP
A B C ’ WAGA
i . KOD BIEGUNOW
Permanentna piyta magnetyczna, ktéra zmagnesowana jest mm | mm | mm stal-magnes Kg
t){lko z Jedngj strony. W dolnej CZQSCI“ZhaJdUJe sig wsparcie ze stali 20.29.412] 200 | 150 | 48 310 mm 110
nierdzewnej przeznaczone do regulacji wysokosci.
20.29.413| 300 | 150 | 48 8-10 mm 17,0
tatwe w obstudze: umieszczane pod zwykty pas polerujacy, gdzie 20.29.414| 400 | 150 | 48 8-10 mm 23,0
znajdujg sie elementy polerowane, zmagnesowana strona ptyty jest 20.29.415[ 500 | 150 | 48 8-10 mm 28,0
w kontakcie z elementem. 20.29.423| 300 | 200 | 48 8-10 mm 23,0
20.29.424( 400 | 200 | 48 8-10 mm 30,0
20.29.425| 500 | 200 | 48 8-10 mm 38,0
20.29.426| 600 | 200 | 48 8-10 mm 46,0
20.29.434| 400 | 300 | 48 8-10 mm 46,0
20.29.435| 500 | 300 | 48 8-10 mm 59,0
20.29.436| 600 | 300 | 48 8-10 mm 69,0
20.29.438| 800 | 300 | 48 8-10 mm 92,0

BLOKI Z 3 SCIANAMI MAGNETYCZNYMI

Bloki sa trwale namagnesowane i posiadaja 3 $ciany magnetyczne
przeznaczone do mocowania elementéw o nieregularnych
ksztattach. Dolna cze$¢ moze by¢ przymocowana do ptyty
magnetycznej lub elektromagnetycznej.

ODSTEP BIEGUNOW
]
3?' LT
. [ 2
i qﬁﬂ[ 18
A B C
KOD WAGA
mm | mm | mm Kg
22.01.003| 100 50 50 1,8
22.01.004| 100 30 30 0,7




DEMAGNETYZERY

Demagnetyzery przeznaczone s3 do usuwania resztek magnetyzmu
w obrabianych materiatach, ktére byty w kontakcie z polem magne-
tycznym.

MODELE STOLOWE

Takie demagnetyzery idealnie sprawdzaja sie w warsztatach, usuwa-
ja magnetyzm z czesci, narzedzi, $rub, tozysek itp. Do rozmagneso-
wania dochodzi przesunieciem elementu poprzez urzadzenie.

Model nie jest przeznaczony do ciagtej pracy i nie moze by¢ wtaczo-
ny dtuzej niz 10 minut. Wyposazony jest w termostat wbudowany,
ktéry odtaczy urzadzenie, jedli temperatura osiagnie 70°C. Demag-
netyzer nie moze zosta¢ od razu ponownie wiaczony, jesli tempera-
tura nie spadnie pod trwale nastawiong wartosc.

Zasilanie wstepne: 220 - 240V / 50-60 Hz.

KOD 70.00.001 70.00.002
Wymiary: A 160 mm 220 mm
B 120 mm 170 mm
C 115 mm 122 mm
Wartos¢ pradu 1,3A 3A
Moc 286 V.A. 660 V.A.
Waga 5,5 Kg 12 Kg

MODELE PRZENOSNE

Modele wykorzystywane do rozmagnesowania duzych elementéw.
Urzadzenie jest recznie przesuwane nad elementem.

Model nie jest przeznaczony do ciagtej pracy i nie moze by¢ wiaczo-
ny dtuzej niz 10 minut. Wyposazony w termostat wbudowany, ktéry
odtaczy urzadzenie po osiagnieciu temperatury 70°C. Demagnety-
zer nie moze zosta¢ od razu ponownie wiaczony, trzeba odczekac,
az temperatura spadnie pod trwale nastawiong wartos¢.

Zasilanie wstepne: 220 - 240V / 50-60 Hz.

KOD 70.01.001
T Wymiary: A 105 mm
o B 120 mm
C 180 mm
L Wartos¢ pragdu 58A
e Moc 1330 V.A.
et Waga 5,5Kg
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DEMAGNETYZERY DO CIAGLEJ PRACY

MODELE TUNELOWE

Demagnetyzery te przeznaczone sg do ciagtej pracy i moga by¢ tr-
wale podtaczone.

Zastosowanie réwniez podczas automatycznych proceséw, gdzie
dochodzi do przeptywu materiatu. W celu rozmagnesowania musza
elementy by¢ przesuwane przez wnetrze urzadzenia (tunel).

Zasilanie wstepne: 220 - 240V / 50 - 60 Hz. Inne zasilanie na zlecenie.

Dostosowanie modelu i wymiary na zadanie.

KOD 70.13.012 70.13.017 70.13.005
Wymiary: A 150 mm 200 mm 50 mm
B 60 mm 100 mm 50 mm
C 200 mm 200 mm 100 mm
D 323 mm 415 mm 307 mm
E 166 mm 240 mm 236 mm
Wartos¢ pradu 3,6A 10,5 A 3,9A
Moc 794 V.A. 2066 V.A. 897 V.A.
Waga 27 Kg 45 Kg 27 Kg
MODELE STOLOWE
Demagnetyzery te s stosowane do usuwania resztek magnetyzmu,
ktéry powstat podczas procesu produkcyjnego.
Demagnetyzery przeznaczone do ciggtej pracy wykorzystywane sa
podczas usuwania resztek magnetyzmu w celu kontynuowania lub
dokonczenia produkgiji.
KOD 70.05.002 70.05.004 70.05.005 70.05.003
Wymiary: A 150 mm 200 mm 250 mm 300 mm
B 140 mm 140 mm 140 mm 140 mm
C 93 mm 93 mm 93 mm 93 mm
Wartos$¢ pradu 2,0A 2,5A 29A 3,7A
Moc 440 V.A. 550 V.A. 650 V.A. 750 V.A.
Waga 15Kg 20 Kg 25 Kg 30Kg
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ELEKTROMAGNESY

Elektromagnesy zazwyczaj stosowane sg w przemysle do mocowa-
nia i manipulacji elementami. Wykorzystuja zasilania DC, dostarcza-
ne sg bez transformatora lub zasilania.

Maksymalna temperatura robocza: 60 °C.

MODELE PROSTOKATNE
Zasilanie 24 V DC (inne napiecie tylko na podstawie zlecenia)

Kabel zasilajacy z koricéwkami ochronnymi i mozliwosciami réznych
wyjsé.

UWAGA: Jedli jest stosowany do podnoszenia, musi zosta¢ za-

P | stosowany wspétczynnik bezpieczeristwa 1:3. Waga ciezaru
/i musi by¢ 3x mniejsza niz sita ciggu.
oo | A | B | ¢ [otworow | b V‘L:’XTSSC ROZS'AZSACA WAGA
mm [ mm [ mm [MOCOWANIA[ mm W * Kg
63.00.302| 200 | 80 50 2 x M-12 100 28 440 daN 6,4
60.00.304| 400 | 80 50 2 x M-12 200 51 1050 daN 12,8
63.00.305| 500 | 80 50 2 x M-12 300 64 1400 daN 16
63.00.404| 400 | 80 80 2 x M-12 200 79 996 daN 20,5
63.00.505| 500 | 100 70 2xM-12 300 70 1500 daN 28
63.00.508| 800 | 100 70 2x M-12 500 123 2400 daN 45

* Maks. sita osiggana przy optymalnych wiasciwosciach. Na ptycie stalowej ST-37, o grubosci 30 mm, réwna
powierzchnia. UWAGA: Inne rozmiary na zyczenie.

MODELE OKRAGLE

SERIA 24V DC

ZASILANIE 24 V DC (inne napiecie tylko na podstawie zlecenia). ) 26
oA B OTWOROW oC WARTOSC|  SItA WAGA
o » . KOD PRADU [ROZCIAGAIACA
Kabel zasilajacy o dtugosci 20 cm, podtaczenie mm | mm |MOCOWANIA[ mm W " Kg
z wyjsciem bocznym. 63.11.001] 36 | 26 3 x M-4 28 4 8 daN 0,2
{ 63.11.002| 46 30 3xM-5 34 6 16 daN 0,3
g 63.11.003| 56 30 3xM-5 40 8 31daN 0,4
* 63.11.004| 66 30 3xM-5 40 10 48 daN 0,6
63.11.005 96 34 3 x M-6 60 20 120 daN 1,7

réwna powierzchnia. UWAGA: Inne rozmiary na zyczenie.

SERIA 12V DC
ZASILANIE 12 V DC (inne napiecie tylko na podstawie zlecenia).
Kabel zasilajacy o dtugosci 1 m z wyjsciem gérnym lub bocznym.

'+_'=E

B

e oo |
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* Maks. sita osiggana przy optymalnych wiasciwosciach. Na ptycie stalowej ST-37, o grubosci 30 mm,

WARTOSCE[ sita

A B WAGA
koo | ? PRADU [ROZCIAGAIACA

mm [ mm Kg

W *
63.99.002| 60 | 40 0,8 65 daN 0,6
63.99.003| 80 | 50 1,8 200 daN 1,5
63.99.004| 100 | 60 5 360 daN 2,9
63.99.005| 120 | 80 11,5 520 daN 5,4

* Maks. sita osiggana przy optymalnych wiasciwosciach. Na ptycie stalo-
wej ST-37, 0 grubosci 30 mm, réwna powierzchnia. UWAGA: Inne rozmiary
nazyczenie.



STOJAKI MAGNETYCZNE

Stojaki magnetyczne stuzg do mocowania dodatkowych urzadzen,
ale réwniez moga stuzy¢ jako ograniczniki ruchu, czy moga by¢ za-
stosowane do mocowania ptyt.

Model podstawowy

Stojaki mocujace przeznaczone do miernikédw odchytek z korncéwka
do elementéw okragtych o $rednicy @ 6 mm do @ 12 mm.

RAMIE

POPRZECZNE
i

KOD 14.00.005
Wymiary: AxB x C 57 x50 x 49 mm
Ramie pionowe 15 x 180 mm
Ramie poprzeczne 912 x 160 mm
Dtugos¢ catego ramienia 360 mm
Osiggniety promien 220 mm
Sita mocowania 80 daN
Waga 1,4 Kg

STOJAKZ RAMIENIEM PRZEGUBOWYM

Umozliwia uzyskanie réznych trudnych pozycji.

Stojaki mocujace przeznaczone do miernikéw ochytek z korncéwka
do elementéw okragtych o $rednicy @ 6 mm do @ 12 mm.

KOD 14.00.004
Wymiary: A x Bx C 57 x50 x 49 mm
Dtugos¢ catego ramienia 360 mm
Osiggniety promien 270 mm
Sita mocowania 80 daN
Waga 1,3 Kg

BLOK MAGNETYCZNY , V“

Bloki z trzema $cianami magnetycznymi, z ktérych 2 majag pryzmat
V 90°. Przeznaczone sg do mocowania nieregularnych elementéw w
ksztatcie walca. Catkowicie wodoodporne i nadajace sie réwniez do
obroébki elektroerozywnej.

Namagnesowanie za pomoca dzwigni.

Moga by¢ one dostarczane w parach.

Moga by¢ dostarczane w parach.
@ min./ @ maks.: 15 /64 mm Miekkos¢

1 =,V:+0.02/100 mm.

KOD A B C SItA WAGA
mm mm mm MOCOWANIA Kg
14.10.004 106 68 95 250 daN 4,2
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ZBIERAK MAGNETYCZNY PRETOWY DO WYLACZANIA

Srednica aktywnej czeéci: ca. 3 cm

Srednica uchwytu: ca. 4 cm

Catkowita dtugos¢: 40 cm

Dtugos¢ czesci roboczej: 20 cm

Srednica wycieraczki: 6,5 cm (demontowalna) :
Wytaczamy wyciggnieciem drazzka, dochodzi do dezaktywacji dtugosci roboczej. o

Zbieraki stosowane sa do zbierania widréw, czy usuwania przedmiotéw ferro- o~
magnetycznych z trudno dostepnych miejsc. s

MIOTLA MAGNETYCZNA NA KOLKACH

Magnetyczna miotta do wytaczania stuzy do powierzchniowego zbierania
elementéw ferromagnetycznych. Miotta magnetyczna zbiera metalowe
czesci - do czyszczenia podtdég w halach produkcyjnych, warsztatach, w
poblizu maszym do czyszczenia miejsc trudno dostepnych. Prosty mecha-
nizm pozwala na fatwe usuwanie metalowych elementéw z miotty.

Szeroko$¢ miotty: 377 mm
Diugos¢ uchwytu: 720-1035 mm

ZBIERANIE METALOWEGO ODPADU

Magnetyczne rozdzielacze, patrz tabelka na str. 15, wyposa-
zone sg w otwory gwintowane, za pomocg ktérych mozna je
ustawiac kolejno za soba i wytworzy¢ w ten sposéb zbierak
metalowego odpadu o dowolnej szerokosci.
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MAGNETYCZNE ROZDZIELACZE DO BLACH

Magnetyczne rozdielacze do blach stosowane s3 do oddzielania blach
stalowych ze stosu oraz ich utrzymania w powietrzu. Blachy oddzielane
sg od siebie za pomoca umieszczenia blokdw magnetycznych przeznac-
zonych specjalnie do tego celu, po jednej lub kilku stronach stosu blach.

Przeznaczone sa przede wszystkim do recznego i automatycznego
wktadania blach do maszyny.

Rozdzielacze sktadaja sie zobudowy, stali nierdzewnej oraz z magne-
tycznego materiatu anizotopowego w $rodku. Obudowa oraz mag-
nesy utrzymywane sg w okreslonej pozycji za pomoca stalowej belki.

Kazdy rozdzielacz moze by¢ przymocowany w okreslonym miejscu
lub dowolnie umieszczony.

Jedli stos blach umieszczony jest w polu magnetycznym (po stronie
roboczej rozdzielacza), blachy automatycznie sa podnoszone i utr-
zymywane w samodzielnych pozycjach.

oo | A B[ €T oTWoRbW T B TWAGA | o i e nastepuiacych wakazowek
mm [ mm [ mm | MOCOWANIA | mm Kg

20.24.001| 75 75 30 2 x M-8 50 1 1. Gruboé blach
20.24.002| 275 | 75 [ 30 2xM-8 250 [ 3,7 2. Rozmiary blachy
20.24.003[ 340 | 75 | 30 2x M-8 250 45 3. Wysokos¢ stosu blach
20.24.004| 105 | 105 | 30 2 x M-8 50 1,9 4. Jako$¢ powierzchni blach
20.24.005| 210 | 105 | 30 2x M-8 100 3,9 5. Stan blach (wilgotnos¢, olej, ...)
20.24.006| 310 | 105 30 2x M-8 200 5,7
20.24.007| 340 | 105 | 30 2 x M-8 250 6,3 Wybér rodzielacza wedtug nastepujacych wskazéwek:
20.24.008] 145 | 105 | 50 2x M-8 100 | 38 NASTEPUJACE ZASADY
20.24.009( 210 | 105 50 2 x M-8 100 5,6 GRUBOSC GRUBOSC
20.24.010] 280 | 105 | 50 2x M-8 200 74 ODDZIELONYCH BLACH  ODDZIELONYCH BLACH
20.24.011| 310 | 105 50 2 x M-8 200 8,2 do 0,7 mm 75 %30 mm
20.24.012| 345 | 105 50 2 x M-8 250 9,2 do1mm 105 x 30 mm
20.24.013| 410 | 105 50 3 x M-8 150 10,9 do 2 mm 105 x 50 mm
20.24.014| 445 | 105 50 3 x M-8 150 11,8 do 4 mm 180 x 90 mm
20.24.015| 510 | 105 50 3 x M-8 200 13,6 do 6 mm 280 x 95 mm
20.24.016| 610 | 105 50 4 x M-8 150 16,2
20.24.017] 765 | 105 | 50 AxM8 200 20,3 Rozdzielacz musi by¢ wyzszy niz stos blach, zeby doszto do rodzielenia.
20.24.018| 280 | 180 | 90 2 x M-12 200 23,5
20.24.019] 400 | 180 | 90 3xM-12 150 | 335 Maksymalna powierzchnia na 1 rodzielacz:
20.24.020( 345 | 280 95 3 x M-12 100 43,5
20.24.021| 545 [ 280 | 95 4 x M-12 150 69 - standardowe sztuki blach do 0,3 m?
20.24.022| 610 [ 280 | 95 4 x M-12 150 77,5 - blachy z wartstwa oleju maks. 0,15 m?
20.24.023| 815 | 280 95 4 x M-12 200 103

Jedli automatyczny proces produkcyjny wymaga separacji blach,
trzeba zastosowac kilka rodzielaczy po obwodzie blachy.

PRETY MAGNETYCZNE

Magnetyczne prety separacyjne stosowane sa do wyciggania ma-
tych elementéw ferromagnetycznych z ciezko dostepnych miejsc,
do separacji matych metalowych czesci np. z ptynéw do ciecia. Kaz-
dy pet wyposazowy jest w dwa otwory gwintowane stuzace do za-
bezpieczenia w okreslonej pozyciji.

Czyszczenie od pozbieranych nieczystosci przeprowadzamy recznie.
Prety magnetyczne sa bez spoin i maja gtadka ISnigca powierzchnie.

Minimalny rozmiar elementu ferromagnetycznego: 30 pm.
Podziatka biegunowa: 26 mm
Temperatura robocza maks.: 90°C

Ochrona przed pytem/woda: IP67

KOD A B WAGA

mm [ mm Kg
20.30.002| @25 | 100 0,4
20.30.003| @25 | 150 0,6
20.30.004| 925 | 200 0,8
20.30.005| @25 | 250 1
20.30.006| @25 | 300 1,2
20.30.007| 25 | 350 1,4
20.30.008| @25 | 400 1,6
20.30.009| @25 | 450 1,8
20.30.010( @25 | 500 2
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Firma MAG Centrum, s.r.o. jest sprzedawca systeméw do szlifowania, frezowania, odmagnesowania i wielu innych produk-
téw magnetycznych. W 2016 roku sp6tka dofgczyta do istniejgcego juz oddziatu na Stowacji réwniez odziat w Polsce, gdzie
zainteresowanie systemami magnetycznymi stale wzrasta. Wszystkie produkty sprzedawane przez firme MAG Centrum,
5.1.0. 53 przedstawiane na targach, seminariach oraz dniach klienta organizowanych przez firmy partnerskie. Taka wspotpra-
ca umozliwia nam przedstawiac nasze produkty podczas pracy, szkoli¢ personel obstugujacy maszyny oraz zaprezentowaé
wszystkie zalety naszych opatentowanych systemoéw.

Firma MAG centrum, s.r.0. réwniez $wiadczy doradztwo technologiczne w zakresie zastosowania magneséw w nowocze-
snej produkgji przemystowej, projekt instalacji magneséw w maszynach, montaze systemoéw elektropermanentych i jedno-
czesnie serwis gwarancyjny i pogwarancyjny. Elastyczna produkcja pozwala na zapewnienie szybkich dostaw magneséw,
ich instalacje, uruchamianie oraz regularne przeglady podczas pracy w firmach produkcyjnych.

Zespot naszy wyszkolonych pracownikéw przygotowany jest do natyczmiastowej pomocy w ulepszaniu produkgji oraz
zarzadzaniu magazynem.

MAG Centrum PL Sp. z 0.0.

systemy magnetyczne do manipulacji i mocowania

Wytaczny przedstawiciel EE;I!EI’ ERING

ul. Srokowiecka 18
Siemianowice Slaskie, PL 41-100
tel.: +48 795 576 881
magcentrum@magcentrum.pl
www.magcentrum.pl




