


NAVOD K OBSLUZE A UDRZBE UPINACE NEOMILL COMPACT

PREDMLUVA
Dékujeme, Ze jste si koupili tento kvalitni vyrobek WALMAG
MAGNETICS!

Tento navod byl sestaven proto, aby vam poskytl uZitecné
informace umoZiujici maximalni a dlouhodobé pouzivani
upinace WALMAG.

Pred pouZitim vaSeho magnetického upinaCe si uvedené
pokyny peclivé prostudujte a pochopte je. Tento navod uloZte
na vhodném misté pro pripadné budouci pouZiti.

ZARUKA

Jeden rok zaruky na mechanické a magnetickeé vady, které jsou
nasledkem Spatné konstrukce nebo dilenského zpracovan( po
konecné instalaci. V zasadé plat{ datum faktury.

Zaruka je zneplatnéna v pripadé vad, které lze zcela nebo ¢as-
tecné prisuzovat:

NedodrZeni pokyn( v tomto navodu k obsluze a tidrzbé.
Pouzit{ zarizeni pro jiné nez obvyklé nebo doporucené

ucely.
BéZné opotrebeni.
Modifikace nebo opravy neprovedené spole¢nosti

WALMAG MAGNETICS nebo autorizovanou osobou.

Vyrobni ¢&islo vaseho magnetického upinace je umisténo na
plasti zarizeni a ve zkuSebnim certifikatu.

uvob
Tento typ magnetického upinace je ru¢né ovladany magneticky
upina¢ s permanentnim magnetem. Zapina (poloha ON) a vypi-

nd (poloha OFF) se ot4enim h¥idele regulatoru o 180 stupiid
pomociimbusoveho klice.

OFF ON
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OFF =~ ON

Pri praci je up{na nezavisly na jakémkoliv externim zdroji

napajeni a nabizi tak:

+ Bezpeclnost diky konstantn{ upinaci sile

+ Presnost, protoZe nedochazik zadnému vyvinu tepla, které
by zplsobovalo rozpinani

PouZit( vysoce ucinnych tzv. neodymovych magnetl zajistuje
vysokou upinaci silu a dostatek sily v obt{Znych situacich. Diky
rozdéleni poli na mikroroztece je mozné upinat i velmi malé
dily.

OBSAH BALENI

MAGNETICKY UPINAC
NEOMILL COMPACT SE SADOU
SVOREK A IMBUSOVYM
KLIiCEM

NAVOD K OBSLUZE

o= CERTIFIKAT
o 0 KONTROLE A ZKOUSCE

POSTUP INSTALACE

Magneticky up{na¢ musi byt pripevnén na stll stroje podle
nasledujictho instalacniho postupu.

HORNi A SPODNi DESKA KAZDEHO UPINACE WALMAG
MAGNETICS JSOU PRED DISTRIBUCIi ZBROUSENY DO
PRESNE A ROVNOBEZNE ROVINY. PROTOZE NELZE
VYLOUCIT POSKOZENI BEHEM PREPRAVY, VYBALOVANI A
MAPNIPULACE DOPORUCUJEME ZARIZENI PRED POUZITIM
PECLIVE ZKONTROLOVAT.

1. Zkontrolujte rovinnost stolu stroje. Opravte geometrii
stroje, pokud je to nezbytné. Zkontrolujte vzhled
magnetického upinace. Nejprve zbruste zakladovou desku
upinace. To musi byt provedeno bez jakéhokoliv pnutt.
Upina¢ umistéte spodni stranou nahoru na stll stroje a
zajistéte oba konce tak, aby béhem brouseni nedochazelo
k posunu upinace. Vypodlozte zafizeni podle potieby.
UPINAC NEZAJISTUJTE NA POZADOVANEM MISTE JEHO
ZAPNUTIM!

Povrch zarovnejte brousenim pri pouziti dostatecného
toku chladiva. Nechejte upinac zchladnout a zkontrolujte
rovinnost. V pripadé potreby postup zopakujte.

2. Nasledné& upinal petlivé ocistéte a odstrafite viechny
otrepy. OCistéte také stll stroje a na zakladovou desku
upinace i na stdl naneste prostredek proti korozi. Upinac
umistéte do normalni vzprimené polohy: Na jednom konci
jej pevné utahnéte a druhy konec utahnéte jen silou prstd.
To umozniroztahovani upinace bez deformaci do doby, nez
zar{zen{dosahne normalni provozn{teploty.

3. Zapnéte upinac otocenim hridele ovladale ve sméru
nazna¢eném na Stitku nebo na plasti zarizeni. Stroj a upinac
nechejte pod normalnim pritokem chladiva, ¢imZ se ustali
nanormalni provozni teplotu.

4. Nyni zbruste povrch pro uchyceni obrobku do dokonalé
roviny. Pri konecném brouseni pouzijte nejvyssi rychlost
stolu. Zkontrolujte rovinnost. V pripadé potieby konecné
brouseni zopakujte.

VZDY, KDYZ SE PROVADI BROUSENI UPINACE, KOLECKO
MUSI BYT OROVNANO. ,PRUMYSLOVE* BROUSENI
POVRCHU ZAJISTi NEJLEPSI KOEFICIENT TRENi PRO
MAGNETICKE UPNUTIi OBROBKU BEZ PROKLUZU V
UPINACI.



BEZPECNOSTNi OPATRENI

+

+

NepouZivejte magneticky upinac, dokud si neprostudujete

anepochopite informace uvedené v tomto navodu.

Magneticky upinacvytvarimagnetické pole, koncentrované

nad upinacim povrchem. Zarizeni citlivd na magnetické

pole se nesmidostat do blizkostiupinace, pokud je zapnuté:

- kardiostimuldtory, udrzujte vzdalenost minimalné
1 metr

- zarizeni pro ukladani dat, jako jsou magneticke pasky,
diskety, kreditnikarty apod.

- hodinky, jazyckova relé a jina podobna zafizent

Magnetické pole plsobi velkou silou na Zelezné

predméty v blizkosti upinactho povrchu upinace:

- obecné plat{, Ze nesmite magnetizovat upina¢ bez
umistén{ obrobku na poZadované misto

- nikdy nevkladejte prsty mezi obrobek a upinacl
povrch

Béhem strojniho obrabéni, predevsim béhem suchého

brouseni, vZdy pouZivejte ochranné rukavice.

Predzahajenimobrabénivzdy zkontrolujte, zdajsouvsechny

ochranné prvky spravné umistény.

Pred zahdjenim obrabéni musite také zkontrolovat

magnetické vlastnosti obrobkd. Nékteré druhy oceli

jsou zcela nemagnetické, jiné maji redukované magnetické

vlastnosti.

VZdy zkontrolujte stabilitu a upinaci vykon soustavy

obrobkd umisténych na upinaci.

MAGNETICKE UPINANI

Dobré pochopeni zaklad magnetického upinani vam umozn{
dosahnout maximalniho vykonu vaseho magnetickeého upinace
a zabranit nahodnému poskozen{ drahych obrobkd.

1.

Pélova konfigurace a magneticka plocha vaseho upinace
Vas magneticky up{na¢ ma zpravidla dlouhé Uzké ocelové
prouzky prochazejici pri¢né nebo podélné. Ty se nazyvaj
,poly”. Obrobky musi protinat tyto poly, aby byl vytvoren
kontaktsesevernimajiznimpolemabyluzavienmagneticky
obvod. Tozajisti spravnoumagnetizacivasich obrobkd, atim
i dobrou upinact silu. Neni vZdy jasné rozeznat severni a
jizni podl, proto se doporucuje umistit napri¢ priméreny
polet ocelovych paskd, jaky je moZny. Uzké obrobky
umisténé paralelné k poldim a dotykajici se jen jednoho pélu
nebudou dostatecné upnuty. V takovém pripadé se
obratte na vaseho mistniho dodavatele nebo se spojte
primo s vyrobcem, pokud je to mozné. Nékteré oblasti
mohou mit mensiupinacisily, jako je napriklad kratky konec
po stranach upinace. Véts{ obrobky s dostatecnou
kontaktn{ plochou nebudou problematické, ale malé dily by
mély byt umistény mimo tyto oblasti. Mezi bo¢nimi a
zadnimi zarazkami a vaSimi malymi obrobky pouzivejte
tésnici dily.

Zvlastni a jedinecnou vlastnosti upinacd NEOMILL
COMPACT je skutecnost, Ze upinac{ sila na levém konci
dosahne témér okamZité velmivysokou troveii!

. Rozmeéry a tvar obrobkd

Jak jiz bylo uvedeno vySe, musi se obrobky dotykat
severnich a jiznich pold. Pokud tvar a/nebo rozméry vasich
obrobkd neumoZiuji spravny kontakt, bude nutné pouZzit
pomocné lamelové bloky. Spole¢nost WALMAG
MAGNETICS nabizi Siroky sortiment téchto blokl a
desek. Cim v&t&i je kontaktni plocha, tim v&t&i bude upinact
sila. Podrobné informace o obrobcich najdete v aplika¢nim
datovém listu.

Cim je vyrobek siln&j&i, tim v&t&i mnoZstvi magnetického
toku mdze absorbovat a tim vice upinact sily je vytvareno.
Viz technické tdaje v aplikacnim datovém listu. Pro zajisténi
obrobkd s omezenou kontaktni plochou mlZzete pouzit
tésnict dily, nebo mdzete mens{ obrobky pro vytvoreni
vétsi kontaktn( plochy sloucit dohromady. Tésnici dily musi
mit mensi{ tloustku nez obrobky a jejich kontaktni povrchy
mus{ byt zbrousgeny.

. Stav povrchu obrobki

Magnetickeé silo¢ary prochazeji skrz obrobek od severniho
k jiznimu polu. Prichod téchto siloCar vzduchem nebo
nemagnetickymi materialy je omezeny. Spatny stav
povrchu, podobné hruby povrch nebo rez, neistoty,
nepresny povrch vytvor{ vzduchovou mezeru, kterd
zmensuje upinaci silu. Na rovnych, hladkych a Cistych
obrobcich lze dosahnout nejvyssi upinacl silu. Proto v
pripadé potieby odstraiite z obrobkl otfepy a pilntkem
srovnejte stopy po tderech.

Upinaci povrch upinace udrzujte vzdy v Cistoté a v pripadé
jeho poskrabani nebo poskozeni zajistéte okamzité
napravu. Podrobné informace najdete opét v technickych
udajich.

. Material obrobku

Meékka ocel s nizkym obsahem uhliku (St37) ma nejlepsi
magneticke vlastnosti. Nastrojova ocel obsahujici prvky
jako chrom, molybden, nikl a vanad ma sn{Zené magneticke
vlastnosti, které klesaji az na 40 nebo 50 % v pripadé
tvrzeného materialu a v zavislosti na typu pouzivaného
upinace. Podrobné informace najdete v technickych
udajich.V pripadé problémd s upinanim tvrzenych materiald
se pros{m obratte na svého dodavatele.

UDRZBA
+ Povrch vaSeho magnetického upinace udrzujte vzdy v

dokonalém stavu. Pro odstranénivsech nerovnostipouZzijte
brousek. V pripadné vétsiho poskozeni, hlubokych
Skrabancl a vrypl opravte povrch upinace podle postupu
popsaneho v bodé 4 Postup instalace.

Pro zajisténi dlouhé Zivotnosti vaSeho upinace existuje
jeden dlleZity ekologicky poZadavek. Pokud pouZivate
upina¢ v mistech s mokrym strojnim obrabénim, pak musi
byt pH chladic( kapaliny 87 nebo vyss{. Dlouhodobé
pouZivaniupinace v prostred(s pH nizSim nez 8,7 mlZe vést
k nezbytnym predtasnym opravam z dlivodu koroze
kovového povrchu horni desky.



POKYNY PRO VRACENI A OPRAVY

V pripadé zarucnich a nezaruc¢nich oprav vaseho magnetického upinace se obratte na svého dodavatele. Bude vystaveno
opravnéni k navraceni vyrobku vZetné platnych prepravnich pokynt. Po prijeti vyrobku na opravu provede spole¢nost WALMAG
MAGNETICS kontrolu a poskytne odhad naklad(i na opravu, které nebudou U¢tovany zakaznikovi. Pfed provedenim oprav musi
spole¢nost WALMAG MAGNETICS obdrZet schvaleni od zékaznika. Naklady na dopravu do vyrobniho zavodu a zpét budou zcela
hrazeny zakaznikem.

APLIKACNI UDAJE MAGNETICKEHO UPINACE

TYP UPINAC: PERMANENTN

MODEL: NEOMILL COMPACT

HLAVNI POUZITi: brouent a frézovani obrobkei na kovoobrab&cich strojich

OPTIMALNI UMISTENi OBROBKU NA UPINACI NEOMILL
SPRAVNE SPATNE

D x S min = 25x25 mm

»
L %

MINIMALNIi ROZMERY A CENTROVANI OBROBKU

obrobek nentvycentrovan na mag. pélech

y  6mmavice
) Yy pod6mm
A A
SPRAVNE SPATNE
TECHNICKE UDAJE
PLOCHA OBROBKU TLOUSTKA OBROBKU
Upinaci Upinaci
silaN sila
1600 |- :
: 100 Yo [ oo :
500 | : 5O % |
§ 30% | :
150 5% |7 .
. i i L : :
015 6,25 25 cm? 0 12 § 10 mm
KVALITA POVRCHU MATERIALY
Upinaci Upinaci
sila sila
100 % — 100 % —
Ofy —-- —]
0% 7 80 % —
70 % — 70 % —
50 % —|-:- 50% —|..:
30% | . 30% . : .
| ; — TR -
04| 6 hrubost %‘ E g % :,5
g



OPERATING AND MAINTENANCE INSTRUCTIONS FOR NEOMILL COMPACT

FOREWORD
Thank you for purchasing this WALMAG MAGNETICS quality
product!

These instructions aim to provide you with useful information
in order to get the most out of your WALMAG chuck for many
years.

Read and understand these instructions before operating your
magnetic chuck. Keep these instructions in an appropriate
place forfuture reference.

WARRANTY

One year for mechanical and magnetical defects as a result of
poor design or craftmanship after final installation. In principle
he date of invoice applies.

Warranty is excluded in case of shortcomings which can be
attributed wholly or partially to:

+ Failure to comply with these operating and maintance
instructions.
Use other than being considered as normal.
Normal wear and tear.
Modifications or repairs not performed by WALMAG
MAGNETICS or an authorized party.

The serial of your magnetic chuck can be found on the body and
on the test certificate.

INTRODUCTION

This type of magnetic chuck is a manualy operated permanent
magnetic chuck. It is turned ON or OFF by turning the actuator
shaft 180 degrees by means of an allen key.

OFF

_ S
|

OFF@™~ N

ON

While working the chuck is independent of any external power
supply, thus offering:

+ Safety, by constant holding power

+ Accuracy, no heat development causing expansion

The use of so-called Neodymium magnets provides you with
a high holding force and still a good deal of force in difficult
situations. Thanks to the micropitch pole division, very small
components can be held.

THIS PACKAGE CONTAINS

PERMANENT MAGNETIC

CHUCK, MODEL NEOMILL

COMPACT WITH A SET OF
CLAMPS AND AN ALLEN KEY

INSTRUCTION
MANUAL

TEST AND INSPECTION
CERTIFICATE

INSTALLATION PROCEDURE

The magnetic chuck is to be secured to the machine table ac-
cording to the following installation procedure.

THETOP AND BASE PLATE OF EVERY WALMAG MAGNETICS
CHUCK ARE GROUND ACCURATELY FLAT AND PARALLEL
BEFORE DESPATCH. NEVERTHELESS, AS DAMAGE DURING
TRANSPORT, UNPACKING AND HANDLING CANNOT BE
ENTIRELY EXCLUDED, WE RECOMMEND THAT THE CHUCK
SHOULD BE CAREFULLY INSPECTED.

1. Check flatness of machine table. Correct machine geome
tryifnecessary.Check aspect of magnetic chuck. Grindbase
plate of chuck first. This must be done without any stress.
Place the chuck up side downonthe machine table and block
each end to prevent the chuck from moving during grin
ding. Shim as necessary. DO NOT HOLD IN PLACE BY
TURNING CHUCK ON!

Grind the surface until flat using adequate coolant flow.
Let the chuck cool down and check the flatness. Repeat if
necessary.

2. Clean the chuck thoroughly freeing from all burrs. Clean
machine table as well and apply arust preventative on both
tableandbase plate of chuck. Mount the chuck in the normal
upright position: Clamp tight atone end and only finger tight
atthe other. This will allow for expansion without distortion
as the instalation reaches its normal working temperature.

3. Turn on the chuck by turning the actuator shaft in the
direction indicated on the tag or body. Allow machine and
chuck using normal coolant flow to stabilize at normal
working temperature.

4. Now grind the workholding surface perfectly flat. Use the
highest table speed at the final cut. Check flatness. Repeat
finish cut if necessary.

EACH TIME THE CHUCK IS GROUND THE WHEEL SHOULD BE
TRUED. A “COMMERCIAL’ GRIND FINISH WILL PROVIDE THE
BEST COEFFICIENT OF FRICTION FOR NON-SLIP MAGNETIC
HOLDING OF WORKPIECES ON THE CHUCK.



SAFETY PRECAUTIONS

+

Do not operate the magnetic chuck until you have read and

fully understood this manual.

The magnetic chuck generates a magnetic field

concentrated above the clamping surface. Equipment,

sensitive to magnetic fields, must not be allowed to come

in close proximity to the chuck when switched on:

- Heart pacemakers, keep 1 meter distance

- Data storage devices like magnetic tape cassettes,
flopy discs, credit cards etc.

- Watches, reedrelays or similar

The magnetic field exerts a high force to a ferrous object

held close to the chuck’s clamping surface:

- Asageneralrule, do not magnetize the chuck without
the workpieces being in place.

- Never put your fingers between the workpiece and
the clamping surface.

Always wear protective goggles during machining,

particularly during dry grinding.

Check that all protective guards are correctly positioned

before machining begins.

The magnetic properties of the workpieces should be

checked before machining starts. Some types of steel

are completely non-magnetic, others have reduced

magnetic properties.

Always check the stability and holding capacity of the

arrangement of workpieces placed on the chuck.

MAGNETIC WORKHOLDING

A good understanding of the fundamentals of magnetic
workholding will allow you to get the maximum performance
from your magnetic chuck and avoid accidental damaging of
perhaps expensive workpieces.

1.

Pole configuration and magnetic area of your magnetic
chuck

Your magnetic chuck typically has long narrow steel strips
running cross- or lengthwise. These are called ,poles”. Your
workpiece(s)mustcrossthesepolesinordertomakecontact
with North and South poles and close the magnetic circuit.
This ensures a proper magnetisation of your workpiece(s)
and thus a good holding force. It is not always obvious to
identifyNorthandSouthpoles, thereforeitisrecommended
tocrossasmanysteelstripsasreasonably possible.Narrow
workpieces placed parallel to the poles and touching only
onepolewillnotbeclampedadequately.Insuchcasesconsult
your local supplier or the manufacturer directly if possible.
Some areas may have a lower holding force like the short
endsoralongthelongsidesofyourchuck.Biggerworkpieces
with sufficient contact area will not present
problems, but small pieces should be kept away
from these areas. Use packing pieces between
the side and back stops and your small workpieces.

A particular, unique feature of NEOMILL COMPACT chucks
isthe factthattheholding force at the leftendstarts almost
immediately at a very high level!

Workpiece dimensions and shape

As explained before your workpiece(s) must touch
North and South poles. If the shape and/or size of your
workpiece(s) doesn’t allow for a proper contact you
may have to use auxiliary laminated blocks. WALMAG
MAGNETICS have a wide range of such blocks and plates.
The bigger the contact area, the higher the holding force.
Please refer to the Application Data Sheet for workpiece
details.

Also, the thicker the workpiece, the more magnetic flux
it can absorb and the more holding force will be generated.
RefertothePerformanceDataontheApplicationDatasheet.
You can use packing pieces to block workpieces with a
limited contact area or nest smaller pieces together to
create a bigger contact area. These packing pieces should
have a thickness suitably less than that of the workpiece
and the contact surface should be finish ground.

Workpiece surface condition

Magnetic force lines flow from North to South poles
through the workpiece. They don "t like to flow through air
or non-magnetic materials. A bad surface condition like
arough surface or rust o ran untrue surface will create an
airgapthusreducingtheholdingforce.Flat,smoothandclean
workpieceswillachieve the highest holding force. Therefore
deburr your workpieces and file away shock marks if
necessary.

Always keep your chuck's clamping surface clean and
redress if the surface s scratched badly or damaged. Again,
refer to the Performance Data for details.

Workpiece material

Low carbon mild steel (St37) presents the best
magnetic properties. Tool steels, containing elements
like chromium, molybdene, nickel, vanadium have
reduced magnetic properties and even less than 40
or 50% in hardened condition depending on the type of
chuck you have. Refer to the Performance Data for details.
In case of problems holding hardened tool steel ask your
supplier for advice.

MAINTENANCE

+

+

Keep the surface of your magnetic chuck in perfect
condition. Use a stone fo remove any imperfections. In
case of more serious damage, deep scratches, shock
marks, redress the surface of your chuck as described in
point 4 of the Installation Procedure.

There is one important enviromental requirement to
ensure the longevity of your magnetic chuck. If you are
using your chuck in wet machining applications, the pH
level of the coolant must be 8.7 or higher. Extended use of
your chuck below pH 8.7 may result in premature repair as a
result of corrosion of the metals in the top plate.



RETURN AND REPAIR INSTRUCTIONS

For warranty and non-warranty related repairs on your magnetic chuck, contact your supplier. A return authorization with any
applicable ship pinginstructions willbe issued. After receipt of the products to be repaired, WALMAG MAGNETICS will perform
an inspection and provide an estimate of the repair cost at no chargeé to the customer. Authorization from the customer must
be obtained by WALMAG MAGNETICS before repairs are made. Transport charges, both to and from the factory, are solety the

responsibility of the customer.

MAGNETIC CHUCK APPLICATION DATA
TYPE OF CHUCK: PERMANENT
MODEL: NEOMILL COMPACT

MAIN APPLICATION: grinding and milling operations on metalworking machines

OPTIMAL PLACEMENT OF WORKPIECES FOR MAX. CLAMPING FORCE

CORRECT

W x L min=25x25mm

<%

MINIMUM THICKNESS AND CENTERING OF WORKPIECES

y 6 mmandabove

A

CORRECT

PERFORMANCE DATA

WORKPIECE AREA

Holding
forceN
1600 |- :

500 ............... -

150

T
015 625 25 cm?

SURFACE QUALITY

Holding
force

100 % —
90 % —

70 % —-i-\
50 % —-i-.:
30% —|....

WRONG

workpiece is not centered on poles

A

below 6 mm

WORKPIECE THICKNESS

Holding
force

100 %

50 %
30 %
15 %

MATERIALS

Holding
force

100 %

80 %
70 %

50 %
30 %

A

WRONG

10 mm

St37 |-
St45
Corrax |-+

X210CrWi2 |----

Castiron [--------



BEDIENUNGS UND WARTUNGSVORSCHRIFTEN FUR NEOMILL COMPACT

VORWORT
Vielen Dank fur den Kauf dieses WALMAG MAGNETICS
Qualitatsprodukt!

Die Auskiinfte in dieser Bedienungsanleitung erlauben Sie die
Mbglichkeiten |hrer WALMAG MAGNETICS Aufspannplatte
voll aus zu schopfen. Studieren Sie die Anweisungen
aufmerksam bevor Sie die Magnetplatte benutzen. Bewahre
Sie diese Bedienungsanleitung, fiir spateren Nachschlag, gut
auf an einer geeigneten Stelle.

GEWAHRLEISTUNG

1 Jahr Garantie fiir Material- und Fabrikationsfehler nach In-

gebrauchnahme wobei im Prinzip das Rechnungsdatum gilt.

Von der Garantie sind Mangel ausgeschlossen die teilweise

oder ganz zuriick zu fihren sind auf:

+ Nicht - beachtung dieser
Wartungsanweisungen.
Unsachgemalie Anwendung.
Natirliche Abnutzung.
Anderungen oder Reparaturen die nicht von WALMAG
MAGNETICS oder einer zugelassenen Werkstatt
ausgefiihrt wurden.

Bedienungs - und

Die Seriennummer Ihrer Magnetspannplatte befindet sic ham
Gehduse und ist im Priifzertifikat aufgefihrt.

EINFUHRUNG

Diese Magnetspannplattenbauart betrifft manuell bediente
Spannplatten bestiickt mit Dauermagneten. Ein- und Auss-
chalten erfolgt durch die Betatigungsachse mit einem.

OFF
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Sechskantschliissel um 180 Grad zu Verdrehen. Permanent-

Magnetpannplatten brauchen keine Stromzufuhr und weisen

deshalb auf:

+ Sicherheit, dank konstanter Magnetkraft

+ Prazision, keine Warmeentwicklung und damit verbundener
Ausdehnung

Die Verwendung von ,Neodymum-Magneten” ergibt eine

sehr hohe Haftkraft die auch unter schwierigen Bedingungen

beibehalten bleibt.

Die Mikro-Polverteilung erlaubt das Aufspannen von sehr

kleinen Werkstucken.

THIS PACKAGE CONTAINS

PERMANENTMAGNETISCHE
AUFSPANNPLATTE, TYP
NEOMILL COMPACT MIT EINEM
SATZ SPANNPRATZEN UND
EINEM SECHSKANTSCHLUSSEL

BEDIENUNGSANLEITUNG

PRUFZERTIFIKAT

MONTAGEANWEISUNGEN

Die Magnetspannplatte ist wie folgt auf die Maschine zu insta-
lieren.

THE TOP AND BASE PLATE OF EVERY WALMAG MAGNETICS
CHUCK ARE GROUND ACCURATELY FLAT AND PARALLEL
BEFORE DESPATCH. NEVERTHELESS, AS DAMAGE DURING
TRANSPORT, UNPACKING AND HANDLING CANNOT BE
ENTIRELY EXCLUDED, WE RECOMMEND THAT THE CHUCK
SHOULD BE CAREFULLY INSPECTED.

1. Flachheit des Maschinentisches Gberpriifen. Falls erforderlich
die Geometrie der Maschine korrigieren. Uberpriifen Sie
die Aussenseite der Magnetplatte. Zuerst die Unterseite
der Magnetplatte bei spannungsfreier Auflage sauber
planschleifen. Die Magnetplatte dazu mit der Polflache
nach unten auf den Maschinentisch legen und gegebenenfalls
unterfiittern. Mit Hilfe von einem Spannstiick an den Stirnseiten
das Gleiten der Spannplatte wahrend des Schleifens verhindern.
DIE MAGNETPLATTEUNTERKEINEBEDINGUNGEINSCHALTEN!
Die Unterseite mit reichlichem Kiihlwasser plan schleifen. Die
Spannplatte abkiihlen lassen und die Planitat Gberpriifen. Falls
notig nachschleifen.

2. Die Plattenunterseite grindlich reinigen
Den  Maschinentisch  reinigen.  Ein
auf Magnetplattenunterseite und Maschinentisch
anbringen. Nun die Magnetplatte in normaler Lage
auf dem Tisch befestigen; das Spanneisen an einer
Seite nur leicht und an der anderen Seite fest anziehen.
Dies erlaubt ein verwindungsfreies Ausdehnen oder Schrumpfen
der Spannplatte infolge Temperaturschwankungen.

und Entgraten.
Rostschutzmittel

3. Die Magnetplatte einschalten. Die Maschine unter normalen
Bedingungen und Verwendung Kiihlwassers laufen lassen bis die
Betriebstemperatur sich stabilisiert hat.

4. Nun die Spannfliche unter Verwendung Kihlwassers
flachschleifen. Beim Feinschliff die Hochstgeschwindigkeit des
Tisches verwenden. Die Flachheit nachmessen. Falls erforderlich
den Feinschliff wiederholen.

VOR DEM FEINSCHLIFF IST DER STEIN AB ZU RICHTEN. EIN
GERINGFUGIG GROBER FINISH ERGIBT EINEN HOHEREN
REIBUNGSKOEFFIZIENTEN UND ERHOHT DEN GLEITWIDERSTAND
DES WERKSTUCKS.



SICHERHEITSMARNAHMEN

+

Die Magnetspannplatte nicht benutzen bevor Sie die
Gebrauchanweisung gelesen und verstanden haben.

+ Die Magnetplatte erzeugt ein, Uber der Spannflache
konzentriertes, Magnetfeld. Gerdte und Gegenstande die
von Magnetfeldern gestdrt werden kénnen mufs man von
der eingeschalteten Magnetplatte fernhalten:

- Personen mit Hertzschrittmacher, 1 Meter Abstand
halten

- Magnetische Datentrager wie Bandkassetten, Floopy
Disketten, Kreditkarten u. A.

- Armbanduhren, Reedkontakte u. A

+ Das Magnetfeld Ubt eine starke Anziehkraft auf
einen Eisengegenstand das sich sehr nah {ber der
Spannflache der Magnetplatte befindet aus:

- In der Regel, niemals die Magnetplatte ohne
aufgesetzten Werksttiicke einschalten.

- Damit lhre Finger nicht unwillkiirlig eingeklemmt
werden, sollte man ein Werkstiick niemals ganz nah
an der Spannflache der eingeschalteten Magnetplatte
halten.

- Niemals Finger zwischen Werkstiick und
Magnetspannflache halten

+ Immer eine Sicherheitsbrille tragen, vorallem beim
Trockenschleifen.

+ Vor dem Schleifen ist sicher zu stellen dass die Abschirmung
ordentlich angebracht ist.

+ TVor der Bearbeitung die magnetischen Eigenschaften der
Werkstucke  uberprufen. Manche Stahle sind nicht-
magnetisch, andere wieder schwach-magnetisch.

+ Die Temperaturgrenze von 80°C nicht iberschreiten.

+ Immer sicherstellen, dass die Aufspannung stabil ist und
die Kapazitdten der Magnetplatte nicht Gibersteigt.

MAGNETSPANNTECHNIK

Polteilung, ~ Werkstiickabmessungen und - form  sowie

Oberflachenqualitdt und Werkstoff haben grofen Einflul auf die
Haltekraft eines Werkstiickes. Die folgenden Erlduterungen und
Hinweise erlauben Ihnen die Magnetplatte optimal an zu wenden und
Fehler vor zu beugen.

1.

Polteilung und Aufspannflache lhrer Magnetspannplatte

Eine typische Aufspannplatte weist meistens schmalle Stahl-
lamellen in L&ngs- oder Querrichtung auf. Dies sind die
sogenannten ,Pole”. Das Werkstiick muR die Pole {berqueren
damit denMagnetkreis zwischenNord-und Siidpolengeschlossen
wird.Nur sowirddas Werkstlick richtigmagnetisiertund mithoher
Haftkraft gespannt.Dadie Nord-und Stidpole nichtimmer deutlich
erkennbarsind,empfiehltessichsovielwieméglichStahl-lamellen
zu Uberbrucken. Schmalle Werkstiicke, die parallel an den Polen
liegen und  nur  einen  Pol  beriihren  werden
kaum Haften. In solchen Fallen bitten wir Sie lhren
Lieferanten oder den Hersteller zu Rate zu ziehen.
Die Kurz- und Langsseiten der Magnetspannfldche weisen
meistens, konstruktionsbedingt, eine geringere Haftkraft auf.
GroRe Werkstlicke mit ausreichender Kontaktflaiche Haften
in der Regel sehr gut, aber kleine Werkstticke sollten besser nicht
auf dem Rand gelegt werden. Verwenden Sie ein unmagnetisches
Zwischenstiick um kleine Werkstiicke weiter weg vom Rand auf
zuspannen.UnsereNEOMILLCOMPACT-Spannplattenweiseneine
besonders hohe Haftkraft sehr nah an der Linksseite auf!

2. Werkstiickabmessungen und -form

Wie vorher erklart wurde mufl das Werkstiick Nord- und
Siidpole tiberbriicken. Falls die Abmessungen und/oder die Form
des Werkstiicks einordentliches Kontakt mit denPolenverhindert
konnen Sie eventuell zu Lamellen-blécke greifen. WALMAG
MAGNETICS liefert ein groRes Sortiment Auflegeblocke und
-platten. Je groRe die Kontaktflache, je hoher die Haftkraft. Siehe
HAFTKRAFTDATEN" auf der Seite ,ANWEN DUNGSHINWEISE"
fur weitere Einzelheiten. Werkstiicke mit kleiner Kontaktfléche
soll man mit Beihilfe von Stahlteilen spannen und kleine
Werkstiicke zusammenpacken um eine gréRere Kontaktflache
zu kreieren. ZweckmaRigerweise sind die Hilfsteile niedriger
als die Werkstiicke und besitzen eine geschliffene Kontaktflache.
Diinne bis sehr diinne Werkstiicke kénnen das Magnetfeld nur
teilweise absorbieren was die haftkraft wesentlich reduziert.
Siehe ,HAFTKRAFTDATEN" fiir ausfiihrlichere Angaben.

3. Oberfldchengiite der Werkstiicke

Widerstande im Magnetkreis senken die Haftkraft. Luft
oder unmagnetische Werkstoffe bieten einen Widerstand.
Eine rohe oder unebene Oberfléche oder Zunder verursacht
einen Luftspalt. Werkstiicke mit ebener und sauberer
Auflageflache erreichen die hochsten Haftkrafte. Siehe
HAFTKRAFTDATEN".DeshalbimmerentgratenundUnebenheiten
beseitigen. Immer zuerst die grolte Auflageflache spannen.
Reinigen Sie die Aufspannfldche immer von Schmutzresten
und liberschleifen Sie sie sobald sie tiefe Kratzer und StoBmarken
aufweist.

4. Werkstuckmaterial

Stahle mit niedrigem Kohlestoffgehalt (St37) sind sehr gut
magnetisierbar. Werkstoffe mit Legierungsbestandteilen wie
Werkzeugstahl und Schnellstahl fiihren zur Minderung
der Haftkrafte bis zu 40 bis 50% abhdngig von der
Waérmebehandlungszustand und der Magnetplattentyp. Auf
der Seite ,ANWENDUNGSHINWEISE" finden Sie weitere
Angaben. Befragen Sie Ihren Lieferanten falls das Spannen von
Werkstiicken Ihnen Probleme bereitet.

WARTUNG

+ Die Aufspannfliche der Magnetspannplatte ist im
einwandfreien Zustand zu halten. Mit einem Ziehstein kdnnen
kleinere Unebenheiten beseitigt werden. Bei StoRmarken ist
die Aufspannflache, gemaR Punkt 4 der Montageanweisungen, zu
tiberschleifen.

+ Eine wichtige Voraussetzung fiir eine lange Lebensdauer Ihrer
Magnetspannplatte ist der pH-Wert des Kiihlwassers. Dieser soll
mindestens 8.7 sein. Langerer Gebrauch bei einem pH- Wert unter
8.7 kénnte zur Korrosion der Metalle in der Polflache fiihren
(Messing-Polspalt) und eine friihzeitige Reparatur erfordern.

ANWEISUNGEN BEI REPARATUR UND RUCKSENDUNG

Nehmen Sie bei normalen Reparaturen und bei Garantieleistungen
Kontakt mit lhrem Lieferanten auf. Sie erhalten darauf hin
Anweisungen zur Riicksendung der Ware. Nach Erhalt der Ware,
untersucht der Hersteller dieselbe und macht gegebenenfalls
einen Kostenvoranschlag. Fir die Instandsetzung brauchen wir lhre
schriftlichte Genehmigung. Versandkosten, zum Hersteller und
zuriick, gehen zu lhren Lasten.



ANWENDUNGSHINWEISE MAGNETPLATTE

SPANNPLATTE-TYP: PERMANENT

MODELL: NEOMILL COMPACT

HAUPTANWENDUNG: Bearbeiten von Stahlteilen auf Flachschleifmaschinen

OPTIMALE ANBRINGUNG VON WERKSTUCKEN FUR MAX. HAFTKRAFT
GUT SCHLECHT

L xB min=25x25mm

»
Lt Bl

MINDESTSTARKE UND ZETRIERUNG DER TEILE

y 6 mmund dicker

Werkstiick ist nicht auf Pole zentriert

y unter 6mm

A

A

GUT SCHLECHT
HAFTKRAFTDATEN
WERKSTUCKKONTAKTFLACHE WERKSTUCKDICKE
Haftkraft N Haftkraft
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BEDIENINGS - EN ONDERHOUDSVOORSCHRIFTEN VOOR DE NEOMILL COMPACT

VOORWOORD
Dank u voor de aanschaf van dit WALMAG MAGNETICS
kwaliteitsproduct!

De informatie in deze handleiding moet u in staat stellen om
maximum profijt van uw WALMAG MAGNETICS opspanplaat
te treken. Lees de aanwijzingen aandachtig door voordat u
de magnetische opspanplaat gaat gebruiken. Bewaar deze
handleiding op een geschikte plaats voor eventuele naslag.

GARANTIE

Een jaar tegen mechanische en magnetische defecten als
gevolg van constructie- en/of montagefouten na defini-
tieve installatie waarbij in principe de factuurdatum geldt.
Garanti eis uitgesloten in geval van tekortkomingen die geheel
of gedeeltelijk toe te schrijven zijn aan:

+ Het niet in achtnemen van deze gebruiks- en onderhouds
instructies.
Ander dan normaal gebruik.
Normale slijtage.
Veranderingen of reparaties die niet door WALMAG
MAGNETICS of een geautoriseerd bedrijf zijn uitgevoerd.

Het serienummer van uw opspanplaat s inhet huis geslagenen
op het testcertificaat vermeld.

INTRODUCTIE

Dit type magnetische opspanplaat is een handbediende
permanent magnetische opspanplaat. In- en uitschakelen
geschiedt door de bedieningsas m.b.v. een zeskantsleutel 180
graden te verdraaien.
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Permanente opspanplaten hebben geen stroom nodig en bie-

denals zodanig:

+ Veiligheid, door constante magneetkracht

+ Nauwkeurigheid, geen warmteontwikkeling en daaraan
gepaarde uitzetting.

De toepassing van z.g. Neodymium magneten levert een zeer
hoge spankracht op die ook in moeilijke omstandigheden op
behoorlijk niveau blijft.

Dankzij de micro-poolverdeling kunnen ook zeer kleine
werkstukken opgespannen worden.

DIT PAKKET BEVAT
PERMANENT MAGNETISCHE
OPSPANPLAAT, MODEL
NEOMILL COMPACT MET
EEN SET KIKKERS EN EEN
ZESKANTSLEUTEL
== HANDLEIDING
[@
E_=_| TESTCERTIFICAAT
=] :@
MONTAGEAANWIJZINGEN

De magnetische opspanplaat wordt als volgt op de machine gelnsta-
lleerd.

DE BOVEN-EN ONDERZIJDE VAN ALLE WALMAG MAGNETICS
OPSPANPLATEN ZIUN VOOR VERZENDING NAUWKEURIG
VLAK EN PARALLEL GESLEPEN. DESONDANKS, AANGEZIEN
BESCHADIGINGEN TIJDENS TRANSPORT, UITPAKKEN EN
MANIPULEREN NIET GEHEEL UITGESLOTEN KUNNEN WORDEN,
BEVELEN WE AAN OM DE OPSPANPLAAT NAUWGEZET TE
INSPECTEREN.

1. Controleer de vlakheid van de machinetafel. Korrigeer,

indien nodig de geometrie van de machine. Controleer
het uiterlik van de magneetplaat. Slijp eerst de onderzijde
van de magneetplaat. Dit dient spanningsvrij te geschieden.
Plaats de magneetplaat ondersteboven op de machinetafel en
blokkeer de uiteinden met aanslagen om verschuiven tijdens het
slijpen te verhinderen.
DE  MAGNEETPLAAT BESLIST NIET  INSCHAKELEN!
De onderzijde vlakslijpen onder gebruik van voldoende koelwater.
De spanplaat af laten koelen en de vlakheid controleren. Zonodig
het slijpen herhalen.

2. De onderzijde grondig reinigen en bramen verwijderen. Reining
tevens de machinetafel en breng een dunne laag roestwerend
middel op magneetplaatonderzijde en machinetafel aan. Bevestig
nu de magneetplaat in de normale positie op de machinetafel; de
kikkersaanééneindelichtenaanhetandereeindeflinkaanspannen.
Op deze wijze kan de opspanplaat bij temperatuursveranderingen
zonder vervorming uitzetten of krimpen.

3. Schakel de magneetplaat in door de bedieningsas m.b.v. de
zeskantsleutel 180 graden te verdraaien. Laat machine onder
normale gebruiksomstandigheden lopen om de apparatuur de
gelegenheid te geven zich op de werktemperatuur te stabiliseren.

4. Slijp nu het opspanvlak zuiver vlak onder gebruikmaking van
koelwater. Bij de laatste slijpoperatie de hoogste tafelsnelheid
gebruiken. Controleer de vlakheid. Herhaal het finishslijpen indien
nodig.

VOOR ELKE NABEWERKING VAN HET OPSPANVLAK DE
STEEN DRESSEN. EEN WAT GROFFERE FINISH GEEFT EEN
BETERE WRIJVINGCOEFFICIENT TUSSEN WERKSTUK EN
MAGNEETPLAATOPSPANVLAK EN ZODOENDE MEER WEERSTAND
TEGEN VERSCHUIVEN.



VEILIGHEIDSMAATREGELEN

+

Gebruik de magneetspanplaat nooit voordat U de

handleiding gelezen en begrepen heeft.

De magneetspanplaat produceert een boven het opspanvlak

geconcentreerd magneetveld. Voor magneetvelden

gevoelige apparatuur mag niet in de onmiddellijke
omgeving van een ingeschakelde spanplaat gebracht
worden:

- Personen met een pacemaker, op 1 meter afstand
blijven.

- Magnetische  geheugens
floppy discs, kredietkaarten etc.

- Polshorloges, reed relais of dergelijke.

Het magneetveld oefent een sterke aantrekkingskracht

uit op een ijzeren voorwerp dat zich dicht boven

het opspanvlak van de magneetplaat bevindt:

- In de regel, nooit de magneetplaat zonder werkstukken
erop inschakelen.

- Geen ijzeren voorwerp binnen 5 mm van het opspanvlak
van een ingeschakelde spanplaat houden om te voorkomen,
dat het voorwerp ongewild aangetrokken wordt en uw
vingers tussen voorwerp en magneetplaat beklemd raken.
Nooit uw vingers tussen werkstuk en opspanvlak houden.

Altud een veiligheidsbril dragen, vooral bij droog slijpen.

Voor het slijpen erop toezien, dat schermen op de juiste manier

aangebracht zijn.

Voor het slijpen de magnetische eigenschappen van de

werkstukken verifieren.

Sommige staalsoorten zijn niet-magnetisch, andere weer zwak

magnetisch.

Zie er steeds op toe, dat de opspanning voldoende stabiel is en

niet de capaciteit van de opspanplaat te boven gaat.

zoals  cassettebandjes,

MAGNETISCH OPSPANNEN

Eengoedbegrip van de principes van magnetisch opspannensteltuin
staat de prestaties van uw magneetspanplaat maximaal te benutten
en te voorkomen dat wellicht kostbare werkstukken beschadigd
worden.

1.

Poolverdeling en magnetisch opspanvlak van uw magneetplaat
Uw (rechthoekide) opspanplaat heeft vrijwel altijd lange smalle
staalstrippeninlengte-of breedterichting. Dit zijn de zogenaamde
,polen”. Uw werkstuk (ken) moet deze polen overbruggen om
met Noord- en Zuidpolen contact te maken en het magnetisch
circuit te sluiten. Dit waarborgt een juiste magnetisering van uw
werkstuk (ken) en daarmee een goede spankracht. He is niet altijd
geheel duidelijk waar Noord- en Zuidpolen zich bevinden, daarom
wordt aanbevolen zoveel mogelijk staalstrippen te overbruggen.
Smalle werkstukken, die parallel aan de polen geplaatst zijn en
slechts éénpoolrakenzullenniet behoorlijk opgespannenworden.
Inzulkegevallenkuntude leverancier of defabrikantteraadplegen.
Sommige gebieden hebben een lagere magneetkracht zoals de
lange smalle zijden van uw magneetplaat. Grote werkstukken
met voldoende contactvlak leveren geen problemen op, maar
kleinewerkstukkenkunnenbeternietopdezeplaatsengespannnen
worden. Gebruik opvulblokken of strippen van niet magnetisch
materiadl tussen de aanslaglijsten en uw kleine werkstukken.
Een bijzonder en uniek kenmerk van de NEOMILL COMPACT
spanplatenis dat de spankracht aan de linker kant vrijwel meteen
oh hoog niveau is!

2.

Afmetingen en vorm van de werkstukken

Zoals eerder verklaard, moet(en) het (de) werkstuk(ken)
Noorden Zuidpolenbedekken. Indien de afmetingen en/of de vorm
van uw werktuk(ken) een goed contact met de polen
onmogelijk maakt zult u wellicht lamellen- (doortrek)
blokken moeten gebruiken. WALMAG MAGNETICS heeft
een groot assortiment van doortrekblokken en oplegplaten.
Hoe groter het contactvlak, hoe groter de opspankracht.
Zie de  SPANKRACHTGEGEVENS  in  het  blad
L, JOEPASSINGSGEGEVENS" voor verdere details. U kunt
pvulblokken omwerkstukken met een gering contactvlak tegen te
houden gebruiken of kleine werkstukken samenpakken om een
groter contactvlak te creeren. De opvulblokken of —platen dienen
uiteraard minder dik of hoog dan de werkstukken te zijn en
een geslepen oppervlak te bezitten. Erg dunne werkstukken
zullen minder krachtig opgespannen worden, omdat niet alle
magnetische flux opgenomen kan worden. Raadpleeg het blad
. JOEPASSINGSGEGEVENS" voor gedetailleerde informatie.

Oppervlaktegesteldheid van de werkstukken

Magnetische flux stroomt van Noord- naar Zuidpool
door het werkstuk. Lucht of niet-magnetische materialen
bieden een weerstand. Een slechte oppervlaktegesteldheid,
zoals een ruw of oneffen oppervlak of roest veroorzaken
een luchtspleet en daarmee een geringere opspankracht. Met
vlakke, effen en schone werkstukken bereikt men de hoogste
opspankracht.Daaromaltijdbramenenoneffenhedenverwijderen.
Houdt het opspanvlak van uw magneetplaat altijd schoon
en slijp het na indien het sterk bekrast of beschadigd is.
Raadpleeg ook hier het blad ,TOEPASSINGSGEGEVENS".

Werkstukmateriaal

Koolstofarm stall (St37) heeft de beste magnetische
eigenschappen. Gereedschapstaal met legeringselementen
zoals chroom, molybdeen, nikkel en vanadium heeft slechtere
magnetische eigenschappen en zelfs tot 40 a 50% minder in
geharde conditeafhankelijk vande soortmagneetplaat datuheeft.
Het blad ,TOEPASSINGSGEGEVENS" verschaft u verdere
informatie.

Bij problemen om gehard gereedschapstaal op te spannen vraag
uw leverancier om advies.

ONDERHOUD

+

Houd het opspanvlak van de magneetplaat altijd in perfekte
condite. Gebruik een wetsteen om kleine oneffenheden
te verwijderen. In geval van ernstigere beschadigingen zal het
opspanvlak nageslepen moeten worden zoals beschreven in punt
4 van de installatieprocedure.

Er is een belangrijke voorwaarde om een lange levensduur van
uw magnetische opspanplaat te waarborgen. Bij het gebruik van
koelwater, dient het pH niveau 8.7 of hoger te zijn. Langer gebruik
bij een pH waarde lager dan 8.7 kan corrosie van de metalen in de
bovenplaat veroorzaken (spanplaten met messing separatoren)
entot vroegtijdige reparatie leiden.

INSTRUCTIES BIJ REPARATIES EN RETOURZENDINGEN
Neem voor reparaties en reparaties onder garantie met uw
leverancier contact op. U krijgt dan de nodige instructies

voor het retourneren van de goederen.

Na ontvangst van

de producten, zal de fabriek ze onderzoeken en een opgave
van de eventuele reparatiekosten doen. Voor het uitvoeren
van een reparatie dient u schriftelijk opdracht te geven.
Verzendkosten, naar en van de fabriek, gaan te uwer lasten.



TOEPASSINGSGEVENS MAGNEETPLAAT

TYPE SPANPLAAT: PERMANENT

MODEL: NEOMILL COMPACT

HOOFDTOEPASSING: Bewerken van stalen onderdelen op vlakslijp- en freesmachines

OPTIMALE OPSPANNING VAN WERKSTUKKEN VOOR MAX. SPANKRACHT
GOED SLECHT

L x Bmin=25x25mm

»
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MINIMALE BREEDTE EN CENTRERING VAN DER WERKSTUKKEN
Niet gecentreerd op magnetische polen
y 6mmenhoger

y unter6mm
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OPERATING AND MAINTENANCE INSTRUCTIONS FOR NEOMILL COMPACT

ELOSZO
Kdszonjiik, hogy megvasarolta ezt a WALMAG MAGNETICS
altal gyartott mindsegi magnesasztalt!

A haszndlati és karbantartasi Utmutatéban taldlhato
informaciok segitségére lesznek abban, hogy az On altal
vasarolt magnesasztalt hosszu évekig kivald mindségben
hasznalhassa. Olvassa el figyelmesen a hasznalati utmutatat,
mieldtt tizembe helyezné a terméket. Tartsa ezt az Utmutatot
biztonsagos helyen, késébbi hivatkozas esetére.

GARANCIA

Egy ev garancia vonatkozik a mechanikai és magneses hibakra,
melyek a gyartas soran keletkeztek. A garancia a szamla kiall(-
tasatol szamitott egy évig van érvényben.
Azon meghibasodasok, melyekre a garancia nem vonatkozik,
részben vagy egészében a kdvetkezd okokra vezethetdk viss-
za:
+ nem a hasznalati és karbantartasi utmutatdnak megfeleld
hasznalat
nemrendeltetésszer(i hasznalat
hasznalatbol eredd kopas vagy repedes
olyan valtoztatasok vagy javitasok, melyeket nem a
WALMAG MAGNETICS vagy egyéb engedéllyel rendelkezé
biztonsagi szakértd hajtott végre

A sorozatszamot megtalalja magan a magnesasztalon, illetve
atesztelésitanusitvanyon

BEVEZETES

Ez a tipusi magnesasztal egy kézi vezérlésli permanens
magnesasztal. A be-és kikapcsolas az indito kulcs 180 fokos
elforditasaval torténik, melyhez a csomagban talalhatd im-
buszkulcsot kell hasznalni.
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MUkddés kdzben a magnesasztalt semmilyen kiilsé energia-
forras nem taplalja, (gy:

+ biztonsagos és folyamatos a tartderd

+ azeszkdz nem melegszik, nincs hétagulas

+ precizmegmunkalas végezhetd rajta

MUKODESI SZABALYZAT

Amegfeleld izembe helyezésen tul figyelembe kell venni és be
kell tartani a mikddeési szabalyzatot annak érdekében, hogy a
Az Ugynevezett neodimium magnesek nagy tartoerdt

THIS PACKAGE CONTAINS

NEOMILL COMPACT PERMA-
NENS MAGNESASZTAL,
IMBUSZKULCS A
KAPCSOLASHOZ,
FESZITOKAROM

HASZNALATI
UTMUTATO

TESZTELESI ES
ELLENORZESI
TANUSITVANY

biztositanak, és ezaz eré még anehéz munkafolyamatok soran
is megmarad. A s(irli péluskiosztasnak kdszénhetéen a nagyon
apro alkatrészek is megtarthatdak. leheté.

UZEMBEHELYEZES

A magnesasztalt a kévetkez6képpen kell a munkaasztalra ro-
gziteni.

MEGJEGYZES

A kiszallitast megeléz6en minden WALMAG MAGNETICS
magnesasztal felsd- és alaplapja tokéletesen simara és egy-
massal parhuzamosan van kialakitva. Mivel a szallitas, kicso-
magolas és rakodas soran megseériilhet a termeék, érdemes
hasznalat el6tt figyelmesen atvizsgalni.

1. Ellenérizze a munkaasztal simasagat. Javitson ki minden
egyenetlenséget. Ellendrizze le a magnesasztalt. Készorilje
simara azalaplapot, keriiljon mindenféle nyomast és fesziiltséget.
Helyezze a magnesasztalt fejjel lefelé a munkaasztalra, és
rogzitsen minden oldalt annak érdekében, hogy megelézze a
kdszdriilés soran eléforduld elmozduldst. Lassa el alatéttel
az eszkdzt, amennyiben ez szilkséges. NE KAPCSOLJA MEG
BE AZ ESZKOZT!Készoriilje simarafelszint, hasznaljon megfeleld
hitéfolyadékot. Varja meg, mig az eszkdz lehll, majd ellenérizze a
felszin simasagat. Ismételje meg a folyamatot, ha sziikséges.

2. Tisztitsa meg a magnesasztalt és a geépasztalt minden
szennyezddéstél. Vigyen fel korrdzidovédd anyagot mind a
gépasztalra mind a magnesasztal alaplapjara. Forditsa vissza a
magnesasztalt az eredetihelyzetébe: rogzitse a szoritokarmokat
a magnesasztal egyik oldalan erésen, mig a masik oldalan
gyengébben. Ez lehetdvé teszi a magnesasztal eldeformalédas
néelkili tagulasat, mikor az eszkdz eléri normal {zemi
hémeérsékletet.

3. Kapcsolja be a magnesasztalt dgy, hogy az inditd kulcsot az
eszkozonfeltiintetettiranybaforditja.Hasznaljonhiitéfolyadékot,
amig az eszkdz el nem éri az lizemi hémérsékletét.

4. Kbészorilje teljesen simara a befogasi feliiletet. Hasznalja a
legnagyobb asztali sebességet a végsé csiszolasnal. Ellendrizze
le a fellllet simasagat. Ismételje meg a végsd csiszolast, ha
sziikséges.

A VEGSO CSISZOLAS ELOTT ERDEMES A KORONGOT MINDIG
KIIGAZITANI. A LEGJOBB SURLODASI EGYUTTHATO ES A
MUNKADARABOK ELMOZDULASMENTES TAPADASA EGY KICSIT
DURVABB VEGSO CSISZOLASSAL ERHETO EL.



A WALMAG MAGNETICS az effajta blokkok és lemezek széles
skalajat kinalja Onnek. Minél nagyobb az érintkezési feliilet, annal
nagyobb a tartéerd. Tovabbi részletekeért olvassa el az Alkalmazasi
legbiztonsagosabban tudja hasznalni a magnesasztalt.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

+

Figyelmesen olvassa el és tanulmanyozza a tajékoztatdt, mielétt
hasznalna a terméket.

A mégnesasztal a befogo feliilet felett magneses mezdt general.
Akdvetkezd eszkdzok, amelyek a magneses mezdre érzékenyek,
nem lehetnek a magnesasztal kdzelében, mikor az be van
kapcsolva:

- Adathordozok igy mint magneses kazettak, floppy lemezek,
bankkartyak stb.

- Karorak, jelfogok és ezekhez hasonlo eszkdzok

- Sz{vritmus-szabalyozot egy méteres tavolsagban kell
tartani az eszkdzt6l

A magneses mezd nagy erot fejt ki a vastartalmu targyakra, ha

azok abefogo feliilet kdzvetlen kdzelében vannak:

- Altalanos szabaly az, hogy ne magnetizalja amagnesasztalt,
amig a munkadarabok nincsenek a helyiikdn.

- Soha ne tegye az ujjat a munkadarab és a befogd feliilet
kozé.

Megmunkalas kézben mindig viseljen véddszemiiveget, féképp

szaraz kdszoriilésnel.

Miel6étt megkezdené a megmunkalast, ellendrizze le, hogy minden

biztonsagi berendezés megfelelden be van allitva.

A munkadarabok magneses tulajdonsagait még a megmunkalas

el6tt vizsgdlia meg. Neéhany fajta acél egyaltalan nem

magnesezhetd, mig mas fajtak minimalisan magnesezhetdk.

Mindig ellenérizze le a magnesasztalra helyezett munkadarabok

stabilitasat és tapadasat.

MAGNESES BEFOGASTECHNIKA

A magneses befogastechnika alapelveinek megértése lehetdveé
teszi majd, hogy a maximumot tudja kihozni az On altal valasztott
magnesasztalbdl, anélkiil, hogy az esetleg koltséges munkadarabok
megsériilnének.

A magnesasztal péluselosztasa és magneses mezdje

A magnesasztal fellletén hosszi és keskeny acélcsikok
futnak keresztben és hosszaban. Ezeket nevezziik "p6lusoknak”. A
munkadarabnak le kell fednie ezeket a pdlusokat Ugy, hogy az
északi és deli polusokkal is érintkezzen, és bezarja a magneses
kort. Ez biztositja a munkadarab megfelel6 magnetizalasat,
és a nagy tartderdt. Nem mindig hatarozhaté meg egyértelmiien
az északi és déli polus, ezért ajanlott annyi acélcsikot lefedni,
amennyit csak lehet. Azokat akeskeny munkadarabokat, melyeket
a polusokkal parhuzamosan helyeziink el és csak egy polussal
érintkeznek; nem lehet megfelelden befogni. Ebben az esetben
keresse fel a helyi szallitéjat vagy magat a gyartdt, ha ez
lehetséges. A magnesasztal néhany részén kisebb lehet a
tartéerd, mint példaul a révidebb végeinél vagy a hosszabb
oldalak mentén. A nagyobb munkadarabok esetében, melyeknek
elégnagy az érintkezésifelilete, nem meriilhetnek fel problémak,
de a kisebb munkadarabok nem érintkezhetnek a magnesasztal
fent emlitett részeivel. Kis munkadarabok esetében a hatoldali
és oldallitkdzék mellett hasznaljon kitamasztd acélblokkokat.

A NEOMILL COMPACT magnesasztal egyedi tulajdonsaga az,
hogy az eszkdz bal oldalanak vége mar rogton a bekapcsolas utan
nagy tartoer6t fejt kil

Munkadarab méretei és formaja

Ahogy az el6bbiekben kifejtettik, a munkadarabnak
érintkeznie kell a magnesasztal északi és déli podlusaival.
Abban az esetben, ha a munkadarab mérete és/vagy
formaja nem tesz lehet6vé a megfeleld érintkezést, akkor
segitségként hasznaljon kiegészitd lamella blokkokat mddokat.
Minél vastagabb a munkadarab, annal tdbb magneses aramot
képes elnyelni, és annal nagyobb tartéerét generdl. Tovabbi
részletekért olvassaelaTeljesitmény adatokat. Akisebb tapadasi
feliletl munkadarabokat érdemes tamogato acélblokkokkal
titkdztetnivagy az aprobb alkatrészeket egyditt, kézel egymashoz
Jfészekben” elhelyezni egy kdzos, nagyobb tapadasi feliilelet
elérése érdekében. Ezek az acélblokkoknak vékonyabbnak kell
lennitik, mint maganak a munkadarabnak, és fellletiik legyen a
lehetd legsimabbra csiszolva.

Munkadarab feliileti mindsége

Amagneses erévonalak az északipdlustdladélipdlusigaramlanak
végig a munkadarabon. Ezek az erdvonalak sem a levegén sem
anemmagnesezhetdanyagokonnemaramlanak keresztiil. Arossz
mindségli  felileteken mint példaul a durva, rozsdas
vagy szabalytalan felszinen légrések keletkezhetnek,
melyek csokkentik a tartderét. A sima, szabalyos és
tiszta munkadarabok esetén lesz a legnagyobb a tartéeré.
Ennek elérése érdekében csiszolja le az egyenetlen éleket
és ha sziikséges, reszelje le a tovabbi szabalytalansagokat.
Mindig tartsa tisztan a magnesasztal befogd felliletét, és
végezzen karbantartasi megmunkalast, ha a felilet megsériilt
vagy karcolasok boritjak. Tovabbi részletekért olvassa el a
Teljesitmény adatokat.

A munkadarab anyaga

Az alacsony széntartalmi lagy acél (St 37) esetében a
legnagyobb a magnesezhetdség. Azok a szerszamacélok, melyek
krom, molibdén, nikkel vagy vanadium elemeket tartalmaznak,
kevésbé magnesezhetdek, sét, edzett allapotukban kevesebb
mint 40-50%-ban; ez fiigg az On magnesasztalanak tipusatol
is. Tovabbi részletekért olvassa el a Teljesitmény adatokat.
Abban az esetben, ha probléma meriilne fel edzett szerszamacél
befogasakor, lépjen kapcsolatba szallitojaval.

KARBANTARTAS

+

+

Tartsa tokéletes allapotban magnesasztala feliiletét.
Hasznéljon huzokdvet annak érdekében, hogy eltiintesse afelszini
egyenetlenségeket. Komolyabb  karosodasok  esetében,
mint példaul mélyebb karcolasok, szabalytalansagok, végezzen
a magnesasztalon karbantartasi megmunkalast, amirél az
Uzembehelyezés rész 4. pontjanal olvashat.

Van egy fontos eldirds a munkakdrnyezettel kapcsolatban,
mely lehetévé teszi az On altal valasztott magnesasztal
hosszu élettartamat. Abban az esetben, ha vizes megmunkalasi
folyamatokbanishasznaljaamagnesasztalt, akkorahttéfolyadék
pH-janak 8.7-nek vagy annal magasabb értéknek kell lennie. Ha 8.7
pH érték alatt haszndlija a magnesasztalt, akkor hamar
szilkségessé valhat az eszk6z megjavitasa, mivel a korroézié
megtamadhatja a poluslemezben talalhatd fémeket.



RETURN AND REPAIR INSTRUCTIONS VISSZAVETEL ES JAVITASI MUNKALATOK

A garancidlis és nem garancidlis javitdsi munkalatokkal kapcsolatban keresse fel szallitdjat. A kapcsolatfelvétel és
adategyeztetés utadn visszaigazolast kildiink, amely tartalmazza a széllitashoz sziikséges Osszes informaciot. A javitasra
szant termeékek szamlazdsa utan a WALMAG MAGNETICS megvizsgalja az eszkdzt, és a vevd javéra biztosit egy megbecsiilt
javitasi koltséget. A javitasi munkdlatok megkezdése elétt a WALMAG MAGNETICS-nek szilksége van a vevs jovahagyasara.
Mind a gyarba és a gyarbol torténd szallitas koltségei kizardlag a vevot terhelik.

MAGNESASZTAL ALKALMAZASI MODOK
MAGNESASZTAL TIPUSA: PERMANENS
TIPUS: NEOMILL COMPACT

FO ALKALMAZAS: csiszol6 és marégépek

A MUNKADARAB OPTIMALIS ELHELYEZESE
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