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Rivi Magnetics Magnet-Spannsysteme M-TECS M
far Temperaturen bis 80 °C

Einsatz
Rivi

Magnetics
M-TECS M werden vorrangig zum automati-
schen Spannen von unterschiedlichen Werk-
zeugen auf Blechumformpressen und Stanz-
automaten eingesetzt.

Magnet-Spannsysteme

Beschreibung

Mit Rivi Magnetics Magnet-Spannsystemen
werden Werkzeuge auf Knopfdruck innerhalb
weniger Sekunden magnetisch gespannt oder
gelost.

Da die Kraft der Magnetspannplatten durch
Permanentmagneten erzeugt wird, wird elek-
trische Spannung lediglich zum Magnetisieren
der Platten bendtigt.

Im gespannten Zustand sind die Magnet-
spannplatten stromlos und deshalb auch bei
Stromausfall absolut sicher.

Zusatzlich wird der komplette Spannzyklus
durch unterschiedliche Sensoren Uberwacht
und dadurch eine sichere Werkzeugspannung
garantiert.

Alle Rivi Magnetics Magnet-Spannsysteme tra-
gen das CE-Zeichen.

System- und Lieferumfang

Rivi Magnetics Magnet-Spannsysteme

M-TECS M werden als vollstdndige Spannsys-

teme mit allen erforderlichen Systemkompo-

nenten geliefert. Die wesentlichen Bestandteile

eines Systems sind:

® zwei magnetische Aufspannplatten

e Elektro-Steuerung im spritzwasser-
geschitzten Schaltkasten

® eine Hand-Fernbedienung

e erforderliche elektrische Anschlussleitungen

Elektro-Steuerung
siehe Katalogblatt WZ 9.5660

Vorteile
@ Keine Standardisierung
der Werkzeuge erforderlich
@ Hohe Sicherheit durch Prozesstberwachung

® Spannen der Werkzeuge
innerhalb weniger Sekunden

@ Kraftschonendes und
ergonomisches Handling

® Werkzeugspannung
auch in aufgeheiztem Zustand
@ Keine weiteren Befestigungsbohrungen nétig
@ Geringerer VerschleiB der Werkzeuge
® Bewegungserkennung des Werkzeugs
@ Voliflachige, verzugsarme Werkzeugspannung

Kundenspezifische Ausfiihrungen

Alle M-TECS Magnet-Spannsysteme werden
kundenspezifisch ausgelegt und gefertigt.

Je nach Anwendung und Maschine werden
beispielweise die GroBe und die Pol-Technolo-
gie der Magnetspannplatten ausgewahit.

Bitte sprechen Sie uns an.

Technische Basisdaten

GroBe der Magnetspannplatten
Pol-Technologie

Max. Temperatur [°C]
Spezifische Magnetkraft*  [kg/cm?]
Effektive Magnetkraft [kg/cm?]
Magnetische Eindringtiefe [mm]
Plattenstérke [mm]

* Kraft direkt am Magneten

Installation auf einer Blechumformpresse

Bewegliche
Magnetspannplatte , A"

Feste
Magnetspannplatte ,B“

RIVI
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innovative Clamping Technology

§

Sicherheiten

¢ Der induktive Endschalter Uberprtft die
formschlUssige Anlage des Werkzeugs und
garantiert dadurch eine Spannung ohne
Kraftverlust

® Sensoren im Inneren der Spulen registrieren
Kleinste Werkzeugbewegungen durch An-
derung des magnetisches Flusses zwischen
Magnetspannplatte und Werkzeug

¢ Ein Temperatursensor in der Magnetspann-
platte verhindert die Uberhitzung und somit
eine Beschadigung des Systems

kundenspezifisch
Quadratpol

80 (auf Anfrage bis 240)
18

5-12

20

min. 55

Elektro-Steuerung
M1C / M2C
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Funktionsweise ¢ Aufbau

e Zubehor

Funktion der Magnetspannplatten

Das elektro-permanente Magnet-Spannsys-
tem ist auch bei Stromausfall sicher. Strom
wird lediglich ca. 1-2 Sekunden zum Magne-
tisieren des Systems bendtigt. Danach funktio-
niert das Spannsystem stromunabhangig. Die
magnetische Spannkraft wird ausschlieBlich
von den Permanentmagneten erzeugt. Erst
zum L&sen der Form wird erneut elektrische
Energie (1-2 Sekunden) erforderlich, um die
Spannplatte zu entmagnetisieren. Durch einen
Stromimpuls wird ein im Kern befindlicher Al-
NiCo-Magnet umpolarisiert. Dieser beeinflusst
das Magnetfeld und verlagert dieses komplett
ins Innere der Magnetspannplatte (entmagne-
tisiert) oder ca. 20 mm auBerhalb der Platte
(magnetisiert).

Aufbau der Magnetspannplatten

1. Die Befestigungsbohrungen werden nach
dem bereits vorhandenen Befestigungsras-
ter im Pressentisch ausgelegt.

2. Ein optionales Durchfallloch fur Stanzabfalle
wird in der unteren Magnet-Spannplatte ge-
maB Kundenwunsch eingebracht.

3. Die komplett abgedichtete Anschlussbox
garantiert standigen Zugang zur Verdrah-
tung des Plattenanschlusses.

4. Der induktive Endschalter UGberprift die
schltssige Anlage des Werkzeugs und gibt
daraufhin die Freigabe zum Magnetisieren.

5. Optionale Nuten fir Rollen- oder Kugel-
leisten (ebenfalls im Lieferprogramm der
ROEMHELD Gruppe) kénnen in der unteren
Magnet-Spannplatte eingebracht werden,
um den Werkzeugwechsel zu vereinfachen.

Weitere Sicherheitseinrichtungen

in der Platte:

® Sensoren im Inneren der Spulen reagieren
auf Induktion und melden somit kleinste
Werkzeugbewegungen.

¢ Ein Temperatursensor in der Magnetspann-
platte verhindert die Uberhitzung und somit
eine Beschadigung des Systems.

Zubehor
Kraftsensor ,,FES“
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1. Befestigungsbohrungen

5. Nuten fiir Rollen- oder Kugelleisten

2. Durchfallloch

3. Anschlussbox

4. Induktiver Endschalter

Kraftsensor ,FES* zur Luftspaltmessung und
dauerhaften Uberwachung und Anzeige der
Haltekraft.
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