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핀 없는 그리퍼 마그네트 설치법
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홀딩 마그네트(라운드 바와 플랫 그리퍼는 
철에 직접적으로 사용해서는 않된다. 
비자기성 슬리브 안으로 볼트를 하든 접합을 
하든 해야한다. 

그리퍼 마그네트- 시리즈 타입 
보호 시스템

영구 자석

비 자기성 슬리브

철 자켓

클램프하기 위한 공작물

철

비자기성 재질 
CuZn, Al,Cu 또는 플라스틱
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	 주문 번호	 명칭	 시스템	 온도*	 마운팅 가능성 
	  			   max. °C	  
	  				  
에서	K0545.01	 바 그리퍼	 보호	 450	 프레스/수축
까지	K0545.10	 	 	 	 접착
에서	K0546.01	 바 그리퍼	 보호	 450	 납땜 (용접)/
까지	K0546.09	 	 	 	 접착
에서	K0547.01	 바 그리퍼	 보호	 450	 꼭지 리벳팅/
까지	K0547.10	 	 	 	 조임
에서	K0551.01	 바 그리퍼	 보호	 200	 프레스/접착/
까지	K0551.15	 	 	 	 조임
에서	K0548.01	 플랫 그리퍼	 보호	 100	 프레스/접착
까지	K0548.10	 	 	 	
에서	K0549.01	 플랫 그리퍼	 보호	 100	 조임
까지	K0549.26	 	 	 	
에서	K0550.01	 플랫 그리퍼	 보호	 200	 프레스/접착
까지	K0550.18	 	 	 	

구조: 
자석 그리퍼는 구조상 단 한 개의 접착면을 
가지고 있는 시스템입니다. 자석 그리퍼 
몸체의 다른 모든 면에서는 전자기력이 
작용하지 않습니다. 이러한 구조 형태가 
자기장의 공간적 효과를 제한하여 원치 
않게 자석 그리퍼에 닿는 모든 제작품이나 
자석 그리퍼로 돌러쌓인 기계 유닛이 
자화되지 않도록 합니다.

홀딩 마그네트 기술 데이터(자석 그리퍼)

* �오랜 기간 열을 가하거나 어떠한 열의 스트레스는 마그네트 시스템의 메커니컬 
성질을 변화 시킬 수 있습니다. 많은 경우에 기능상의 영향은 없습니다. 
화확적인 경우도 마찬가지 입니다. (화학 접촉, 자극적인 가스..)

디자인: 
다음 시리즈의 바 자석 그리퍼,
K0545.01 ~ K0545.10 
K0546.01 ~ K0546.09 
K0547.01 ~ K0547.10 
이상은 영구 자석 재질 AlNiCo로 만들어진 
코어를 가지고 있으며, 이 코어는 전자기 
차단을 목적으로 연철로 만들어진 단지 
속에, 비전자기성 재질로 만들어진 
슬리브를 중간 삽입되어 있습니다. 
다음 시리즈의 평면 자석 그리퍼
K0548.01 ~ K0548.10 그리고 
K0549.01 ~ K0549.26에는 
세라믹 영구 자석 재질 SrFe (하드 
페라이트)가 사용되었습니다. 여기에서도 
연철로 된 단지가 희망하는 전자기 차단을 
담당하고 있습니다. 
다음 시리즈의 자석 
K0550.01 ~ K0550.18 그리고 
K0551.01 ~ K0551.15 
는 SmCo로 만들어진 코어를 가지고 
있으며, 이 물질은 금속 희토류와 코발트의 
합금입니다. SmCo는 AlNiCo 또는 하드 
패라이트 그리퍼에 대해 같은 크기에서 
접착력이 3배에서 5배까지 상승합니다.

접착력: 
도표에 나와있는 접착력은 자석 
그리퍼가 수직 전단을 가지고 있고, 
전체 표면으로 접촉을 하는 상태에서 
충분한 강도를 가진 연철 혹은 저탄소강 
공작물에 대해 도달할 수 있는 
최소값입니다. 극 표면이 깨끗하지 
않거나 공작물이 평탄하지 않은 
경우에는 접착력을 매우 감소시키는 
간극이 형성됩니다. 때문에 항상 
극표면을 깨끗하게 유지하고 필요한 
경우 때때로 청소하는 것을 권장합니다.

자석 그리퍼의 설치 및 고정 방법

차트: 
간극이 증가하면서 바 그리퍼의 접착력 
감소(전자기가 통하지 않는 중간층은 
간극처럼 작용함).


