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E! NoTes GENERALES [

Nous vous félicitons pour avoir choisi I'un des
nombreux produits de fabrication de I’entreprise
TECNOMAGNETE S.P.A.

Cette publication vous aidera a mieux connaitre vo-
tre nouveau produit et par conséquent nous vous
recommandons de lire attentivement ces pages et
de vous conformer toujours aux indications qu’elles
contiennent.

Pour n’importe quelle demande ou information
concernant le systeme, veuillez contacter le Service
Assistance Technique de TECNOMAGNETE.

Les descriptions et les illustrations contenues dans
la présente publication sont données a titre indica-
tif.

Hormis les caractéristiques essentielles du type
d’équipement décrit, TECNOMAGNETE S.P.A. se
réserve le droit d’apporter a tout moment d’éven-
tuelles modifications d’organes, de détails et d’ac-
cessoires qu’elle jugera opportunes pour I'améliora-
tion du produit ou pour des exigences de construction
ou commerciale. Le cas échéant, les modifications
du présent manuel seront fournies dans I'annexe.

L'entreprise TECNOMAGNETE S.P.A. se réserve la
propriété de ce manuel et elle en défend toute repro-
duction, méme partielle et la possibilité d’en divul-
guer le contenu a des tiers sans son autorisation
écrite. En cas de modifications et/ou de mises a jour
de I'équipement, qui seront convenues exclusive-
ment avec TECNOMAGNETE S.P.A., vous recevrez
en tant qu’intégration du manuel le texte concernant
I'utilisation et les éventuels risques résiduels des
modifications.
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1.1 Présentation de I’entreprise

TECNOMAGNETE démarre son activité en 1972 et
a conquis une position de leader sur de hombreux
marchés mondiaux comme producteur de systemes
magnétiques électropermanents garantissant puis-
sance, flexibilité et sécurité absolue, ceci grace a sa
technologie novatrice et & de nombreux brevets dé-
posés au fil des ans.

Les systemes magnétiques électropermanents
TECNOMAGNETE sont en mesure d’exercer toute
leur force d’attraction magnétique nécessaire pour le
serrage comme pour le levage des piéces, sans de-
voir recourir a I'énergie électrique durant le process
de production.

Nous couvrons les secteurs d’activité suivants :

SECTION SERRAGE SUR MACHINES-OUTILS

o série rectification

¢ série fraisage

* série tournage

® série usinage des rails

SECTION MOULAGE

e systémes pour serrage des moules sur la pres-
se

SECTION LEVAGE LEGER

e ¢lévateurs a commande manuelle
e ¢élévateurs a batterie

SECTION LEVAGE LOURD

e élévateurs magnétiques
¢ traverses fixes porte-modules magnétiques

e traverses télescopiques porte-modules ma-
gnétiques

Gréce a la vaste gamme des solutions proposées, a
la flexibilité d’adaptation aux exigences du client, a
la technologie d’avant-garde et & un service de pré
et d’aprés vente efficace, TECNOMAGNETE a su
réaliser en plus de deux décennies d’activité environ
50 000 installations dans le monde entier.

Manuel d'utilisation et d’entretien



1.2 Importance du manuel

Une copie du présent manuel doit étre divulguée et
mise a disposition des opérateurs préposés a I'ins-
tallation, au fonctionnement et a I’entretien de I'équi-
pement, pour qu’ils puissent opérer selon les indica-
tions consignées dans le document proprement dit.

La lecture attentive du manuel permet d’utiliser
I’équipement de fagon optimale et de sauvegarder la
sécurité et I'intégrité personnelle ainsi que celles des
autres personnes.

Le manuel fait est partie intégrante de I’équipement
et tous les droits de reproduction et de divulgation
de ce dernier et des annexes sont réservés.

Remettre le manuel a tout autre usager ou proprié-
taire suivant de I’équipement.

1.3 Conservation du manuel

Il est défendu d’emporter des parties, d’arracher des
pages ou d’apporter des modifications au présent
manuel.

Utiliser le manuel en veillant & ne pas I'endomma-
ger.

Conserver le manuel a 'abri de I'numidité et de la
chaleur et dans un lieu facilement accessible aux
opérateurs pour toute consultation ultérieure.

1.4 Conventions

Pour en faciliter la consultation, le manuel a été sub-
divisé dans I'ordre hiérarchique de sorte que chaque
phase décrite résulte bien articulée :

1 section 1 du manuel

1.1 chapitre 1 de la section 1 du manuel

1.1.1 paragraphe 1 du chapitre 1 de la section
1 du manuel

1.1.1.1 sous-paragraphe 1 du paragraphe 1 du

chapitre 1 de la section 1 du manuel.

Certains de ces chapitres et/ou sections ont été ex-
posés avec des séquences numérotées afin d'illus-
trer pas a pas le déroulement de I'opération décrite.

Les parties qui demandent une attention particuliere
sont mises en évidence par des symboles.

Les unités de mesure, y compris les indications dé-
cimales, sont indiquées selon le systéme internatio-
nal.
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1.5 Définition des symboles

Tous les textes concernant la sécurité sont mis en
évidence en gras.

Toutes les notes d’avertissement qui signalent au
personnel intéressé que I'opération décrite présente
le risque d’exposition a des risques résiduels, avec
possibilité de nuire gravement a la santé ou de cau-
ser des |ésions, si vous ne les effectuez pas dans le
respect des conditions prescrites, sont mises en évi-
dence en gras et signalées par le symbole suivant :

A

Toutes les notes d’avertissement signalant que
I’opération décrite doit étre effectuée par le person-
nel spécialisé et qualifié sont mises en évidence en
gras et accompagnées du symbole suivant :

1.6 Personnel préposé aux opérations

Comme indiqué dans le présent manuel, certaines
procédures devront étre exécutées uniquement par
des personnes qualifiées ou formées. Pour une des-
cription du niveau de qualification on utilise les ter-
mes standards :
e Le personnel qualifié¢ possede une connaissance
technique et/ou a une expérience pouvant lui per-
mettre d’éviter les dangers potentiels de I'électri-
cité et/ou des mouvements mécaniques (ingé-
nieurs et techniciens).
Le personnel formé est convenablement conseillé
et/ou surveillé par des personnes qualifiées dans
le but d’éviter les dangers potentiels de I'électri-
cité et/ou des mouvements mécaniques (person-
nel préposé a I'actionnement et a I'entretien).
L'Utilisateur est tenu d’obtenir la confirmation de
toutes les personnes préposées, avant que cel-
les-ci ne commencent a travailler avec I'équipe-
ment a I’égard de ce qui suit :
1. Le personnel a regu le manuel d’instructions, il
I’a lu et compris
2. Le personnel travaillera conformément a la fa-
con décrite.
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1.7 Personnel formé

e OPERATEUR MACHINE : on entend par opérateur
préposé aux machines la ou les personnes qui
aprés avoir regu des instructions opportunes et
indispensables, sont chargées et autorisées par le
propriétaire de I'équipement & accomplir les opé-
rations de conduction de I'équipement. Cette
qualification suppose la parfaite connaissance et
la compréhension du contenu du présent ma-
nuel.

e PREPOSE A LA MANUTENTION : cette qualifica-
tion suppose des compétences spécifiques
(éventuellement acquises en suivant des cours
obligatoires si la loi en vigueur le prescrit) des
moyens de levage, des méthodes et des caracté-
ristiques d’élingage de la manutention de sécuri-
té. Cette qualification suppose également la par-
faite connaissance et la compréhension du
contenu du présent manuel au chapitre 2.2.

o TECHNICIEN D’INSTALLATION MECANIQUE :
cette qualification suppose des compétences
spécifiques pour effectuer les interventions d’ins-
tallation, réglage, entretien, nettoyage et/ou répa-
ration. Cette qualification suppose également la
parfaite connaissance et la compréhension du
contenu du présent manuel.

e TECHNICIEN D’INSTALLATION ELECTRIQUE
(réf. EN60204 point 3.45) : cette qualification sup-
pose des compétences spécifiques pour effec-
tuer les interventions de nature électrique tels que
les branchements, le réglage, I'entretien et/ou la
réparation ainsi que la capacité d’opérer en pré-
sence de tension a I'intérieur des armoires et des
tableaux électriques. Cette qualification suppose
également la parfaite connaissance et la compré-
hension du contenu du présent manuel.

1.8 Equipements de protection

individuelle

Le personnel décrit au paragraphe précédent de-
vra mettre des vétements appropriés et indispen-
sables pour la protection contre les accidents de
travail.

Il est obligatoire de mettre des chaussures de
protection, et l'utilisateur doit évaluer, a sa dis-
crétion, la nécessité de porter des écouteurs, un
casque et des lunettes de protection.
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Il est défendu de mettre des vétements avec des
parties au vent ou susceptibles de s’accrocher
dans les organes en mouvement.

1.9 Consignes générales de sécurité

A

Les régles et les recommandations ci-aprés sont
conformes a la réglementation en vigueur en ma-
tiere de sécurité et se basent essentiellement sur
le respect de ces régles.

TECNOMAGNETE S.P.A. décline toute responsa-
bilité en cas de dommages causés a des person-
nes et choses dus au non-respect des régles de
sécurité en vigueur et des instructions indiquées
ci-apres.

C’est pourquoi nous invitons tous les opérateurs
préposés a respecter et a mettre en pratique les
consignes ci-aprés et a se conformer scrupuleu-
sement aux régles de prévention des accidents
en vigueur dans le pays d’installation et d’utilisa-
tion de I'équipement.

Toutes les interventions d’entretien ordinaire et
extraordinaire doivent étre effectuées avec la
machine a l’arrét et, si possible, avec I'alimenta-
tion électrique coupée.

Pour éviter le danger d’éventuelles entrées acci-
dentelles durant les opérations d’entretien, ap-
poser sur le tableau de commande un panneau
d’avertissement portant l'inscription :

ATTENTION : COMMANDE EXCLUE
POUR CAUSE D’ENTRETIEN EN COURS

Avant de brancher le cable d’alimentation électri-
que au bornier du tableau principal, vérifiez que
la tension de ligne correspond a la valeur indi-
quée sur la plaque située sur le tableau lui-mé-
me.

Toutes les opérations de transport, installation,
utilisation, entretien ordinaire et extraordinaire
de ’équipement, peuvent étre exécutées exclusi-
vement par le personnel identifié au chapitre 1.6.

L’appareil peut étre utilisé seulement pour les ap-
plications indiquées dans les instructions de ser-
vice et exclusivement en combinaison avec les
appareils et les composants recommandés et
autorisés par TECNOMAGNETE S.P.A.
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1.10 Comportement en cas d’urgence

A

En cas d’urgence il est recommandé de suivre les
procédures indiquées dans le manuel d’utilisa-
tion et d’entretien de la machine qui abrite I'équi-
pement.

En cas d’incendie, utiliser les moyens prévus
pour éteindre le feu en ayant soin de ne pas ren-
verser de I’eau sur les parties électriques.

1.11 Utilisation non prévue ou

inadéquate

L’équipement n’a pas été concu et construit pour
étre actionné dans un milieu explosif.

Toute utilisation non prévue de I'équipement ris-

que de:

e causer des lésions au personnel;

e endommager I'équipement ou d’autres appa-
reils;

e réduire la fiabilité et les performances de
’équipement.

L'équipement ne peut pas étre utilisé pour des
usages autres que ceux conseillés et conformes
a son affectation et en particulier les comporte-
ments suivants doivent étre évités :

e parameétres d’usinage inappropriés

entretien insuffisant ou manquant

utilisation de matériaux non prévus
non-respect des instructions d’utilisation
fixation incertaine ou peu sire de I'équipement
ou de ses parties

s’il y a des doutes en ce qui concerne I'utilisa-
tion, s’adresser a TECNOMAGNETE S.P.A.
pour déterminer s’il s’agit de l'utilisation pré-
vue.

Pour le serrage de matériaux spéciaux, autres
que ceux indiqués dans le présent manuel,
demander préalablement [l'autorisation a
TECNOMAGNETE S.P.A.
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1.12 Données de plaque

Les plaques d’identification du fabricant, confor-
mes aux lois en vigueur, sont appliquées sur les
plateaux magnétiques.

A

La plaque ne doit jamais étre 6tée, sous aucun
prétexte, méme si 'appareil était revendu.

Si la plaque était endommagée ou égarée suite
au détachement de son emplacement, contacter
TECNOMAGNETE S.P.A. pour obtenir une copie.

Pour n’importe quelle communication avec
TECNOMAGNETE S.P.A. citer toujours le modéle
estampillé sur la plaque.

En cas de non-respect de ces consignes,
TECNOMAGNETE S.P.A. décline toute responsa-
bilité pour les éventuels dommages ou accidents
causés a des personnes ou des biens qui pour-
raient en dériver, et rend l'utilisateur 'unique res-
ponsable envers les organismes compétents.
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1
EX tRaNsPORTET ﬂ
MANUTENTION

Les systemes série FRAISAGE et RECTIFICATION
peuvent étre transportés dans des caisses en bois.
Pour en faciliter la manutention, il est possible de
fixer ’emballage sur un banc.

2.1 Réception

L'équipement a été contrélé soigneusement avant
I'expédition. A la réception, il est nécessaire de
s’assurer de l'intégrité de I'emballage et du ma-
tériel qu'il contient (sauf si autrement spécifié par
TECNOMAGNETE S.PA.), afin de vérifier que I'équi-
pement n'a pas subi de dommages pendant le
transport et que la fourniture correspond aux maté-
riel spécifié dans la demande. Dans le cas contraire,
signaler l'irrégularité a TECNOMAGNETE S.PA. et
au Transporteur, responsable d’éventuels domma-
ges pendant le transport.

ATTENTION A

La communication d’éventuels dommages ou pan-
nes doit étre effectuée dans les dix jours qui suivent
la date de réception de la fourniture.

2.2 Manutention

ATTENTION A @

Le personnel chargé du maniement de la charge
doit travailler avec des gants de protection et des
chaussures de sécurité.

Il incombe a l'utilisateur de s’assurer que toutes
les manutentions sont effectuées dans le respect
des normes de sécurité en vigueur.
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ATTENTION A @

Lors du levage ou de la manutention de I'appa-
reil, libérer ou maintenir libre la zone des opéra-
tions en prenant en compte également une zone
de sécurité suffisante autour de celle-ci afin
d’éviter tout dommage aux personnes, animaux
ou choses pouvant se trouver dans le rayon de la
manceuvre.

L’équipement est prévu pour étre soulevé et ma-
nutentionné avec des moyens de levage appro-
priés dont la typologie et la portée doivent étre
choisies en fonction du poids.

La manutention doit étre effectuée trés soigneu-
sement, en évitant les chocs qui pourraient en-
dommager les parties de I'’équipement et com-
promettre son fonctionnement normal.

Durant la manutention avec des élévateurs a
fourches, respecter la vitesse et les pentes auto-
risées.

N’abandonner jamais le moyen de transport avec
la charge soulevée en lair.

ATTENTION A %

Durant les phases de transport, manutention et
emmagasinage I’équipement doit étre débranché
des sources d’énergie et ses parties mobiles doi-
vent étre bloquées de maniére adaptée.

ATTENTION A %

Ne pas manutentionner les systémes avec des
élévateurs électromagnétiques.

ATTENTION A %

Il est nécessaire de lire ou de suivre ce qui est
indiqué sur ’emballage avant de procéder a son
ouverture.

Conserver ’emballage d’origine pour d’éventuel-
les manutentions ultérieures.

2.3 Transport

Pour le transport il peut s’avérer nécessaire de dé-
monter certaines pieces qui seront remontées et re-
branchées en phase d'installation par des techni-
ciens de I'assistance de TECNOMAGNETE S.PA. ou
par I'Utilisateur sur indication de TECNOMAGNETE
S.PA.

Le transport doit étre effectué dans les limites d’en-
vironnement suivants : température comprise entre
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-10 °C et +55 °C avec élévation jusqu’ a 70 °C pour
une période non supérieure a 24 h.

S’il devait étre nécessaire de transporter I'équipe-
ment avec des moyens de transport particuliers (par
voie maritime ou aérienne), prévoir des systemes
d’emballage et de protection adéquats pour éviter
d’éventuels dommages dus a des chocs. Pour pro-
téger I'équipement contre les agents atmosphéri-
ques, utiliser des lubrifiants antirouille de protection
et des sachets de sels hygroscopiques a insérer
dans les emballages. Toutes les parties mobiles de-
vront étre ancrées de maniére appropriée ou si pos-
sible enlevées de leurs logements.

2.4 Inactivité

En cas d’emmagasinage ou d’entreposage de lon-
gue durée, I'équipement doit étre nettoyé de maniére
appropriée des éventuels résidus d’usinage et pro-
tégé au niveau des parties métalliques découvertes
avec des huiles et des graisses de protection afin
d’éviter d’éventuelles oxydations.

Débrancher le contréleur du plateau magnétique et
le débrancher du tableau d’alimentation.

Il est conseillé de couvrir I'équipement avec une ba-
che imperméable et de le conserver dans un lieu sec
et abrité.

La température ambiante de la piéce qui I'abrite doit
étre comprise entre 0 °C (32 °F) et 55 °C (131 °F).

L’humidité relative doit étre comprise entre 30% et
90%, sans condensats.

L’atmospheére doit étre propre, sans acides, gaz cor-
rosifs, sels, etc.

En cas de remise en fonction, se conformer aux indi-
cations de la section 6.
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E DESCRIPTION DU

SYSTEME
¥y

3.1 Avantages

Les conditions optimales que doit offrir un bon sys-

teme de blocage sur une machine-outil sont les sui-

vantes :

1) bloquer fermement la piéce a usiner

2) permettre a I'outil d’accéder aux surfaces a trai-
ter.

Les systémes magnétiques de blocage offrent
I’avantage de conjurer au mieux ces deux conditions
de travail, donc :

1) les forces de blocage générées par les systémes
magnétiques présentent une intensité remar-
quable et, en outre, elles sont réparties de fagon
uniforme et homogene sur toute la surface de la
piece a usiner ;

2) la piéce a usiner est bloquée uniquement sur la
surface de contact grace au systéme magnétique,
de sorte que les autres surfaces sont libres et ac-
cessibles a I'outil.

En outre, suite a la différence importante de distribu-
tion des forces de serrage, les autres avantages des
systémes magnétiques par rapport aux systemes
traditionnels de blocage mécaniques sont :

a) la remarquable force de serrage des systémes
magnétiques est distribuée de maniére homo-
gene sur toute la piece a ancrer, elle s’avere donc
beaucoup plus utile méme en cas de piéces par-
ticulierement sensibles, comme par exemple des
pieces avec une épaisseur minimale qui sont faci-
lement déformables.

b) le principe de fonctionnement du systeme ma-
gnétique présente également I'avantage particu-
lier de réduire considérablement les vibrations
provoquées par les usinages. Ceci permet d’exé-
cuter des retraits avec des avances supérieures et
d’obtenir ainsi des usinages plus précis.

Les normes communautaires en matiére de sécurité
des lieux de travail et de compatibilité électroma-
gnétique des équipements rendent le circuit électro-
permanent I'unique alternative valable dans le ser-
rage magnétique car, contrairement aux systemes
électromagnétiques, il n’a pas besoin d’une source
continue d’énergie externe, si ce n’est dans la phase
de blocage et de relachement de la piece ancrée,
sans retour d’énergie dans le réseau d’alimentation
et donc sans influencer les équipements voisins.
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Les systémes de blocage magnétique garantissent
une circulation de flux continue et d’une durée indé-
terminée. Etant donné que pendant le cycle d’usi-
nage de la machine-outil le systéme est indépendant
des sources d’énergie extérieure, en cas d’interrup-
tion de I'alimentation il n’altére pas sa distribution
de force de serrage en garantissant la continuité du
serrage.

3.2 Principes fondamentaux du serrage
des piéces

Les lignes de force (flux) magnétiques se ferment en-
tre les pdles nord et sud d’un plateau magnétique.

3.3 Les facteurs qui déterminent la force
magnétique

La quantité de flux magnétique induit dans la piece

est le facteur qui détermine la force de blocage. Pour

un excellent blocage il faut induire dans la piéce un

flux magnétique le plus grand possible. Pour une

piece simple, cela veut dire la positionner correcte-

ment sur les poles nord et sud du plateau magnéti-

que. La force de serrage est proportionnelle :

1) au carré de la densité du flux magnétique pré-
sente dans la face au contact de la piece

2) a I'aire de la piéce au contact du plateau magné-
tique, jusqu’au point maximum de sa saturation.

Il est possible d’utiliser ce flux pour attirer et bloquer
les éléments ferreux. Une piéce en acier, traversée
par un champ magnétique, est induite par celui-ci
avec une polarité opposée a celle de I'aimant et elle
est attirée jusqu’a ce que le contact ait lieu.

@@I

Le flux induit dans 'acier dépend du matériel qui le
compose, des dimensions de celui-ci, de la qualité
de contact établi entre la piéce a ancrer et le pla-
teau magnétique et de la facilité avec laquelle le flux
pourra s’écouler a travers I'acier.
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Force de serrage daN/cm?

Densité de flux

Force de serrage daN/cm?

Aire

En doublant la zone de contact, la force de serrage
double. La réduction de 10% de la densité du flux ré-
duit de 19% la force de serrage. Si la densité du flux
est divisée par deux, la force de serrage est réduite
de 75%. Les réductions de densité de flux peuvent
se vérifier quand le flux rencontre une résistance ma-
gnétique (réluctance). Des exemples simples de cela
peuvent étre les entrefers (’entrefer correspond a la
distance moyenne de contact entre la piéce a usiner
et le plateau magnétique) et les éléments du matériel
de la piece a bloquer. Les principaux facteurs pou-
vant influencer la densité du flux et la prise sur une
piece de n’importe quelle dimension sont décrits
dans les paragraphes suivants.
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3.3.1 Surface de contact

La condition qui fournit la résistance la plus élevée
aux efforts des usinages est obtenue quand les en-
trefers sont réduits au minimum et qu’il existe une
surface importante de contact continu. Les pires ré-
sultats s’obtiennent quand I'entrefer et un contact
minimum sont présents.

100% = excellente prise

60% = prise trés bonne

40% = satisfaisante pour certaines opérations
20% = pourrait étre suffisante pour rectification

légére

l_ surface a usiner _l
surface de contact _f

surface de
contaot |:|
[] O

100% 60% 40% 20% 15%

3.3.2 Finition superficielle

Méme le degré de rugosité superficielle de la piece
a usiner est important pour améliorer les conditions
opérationnelles d’usinage. Une bonne surface de
contact avec le plateau magnétique diminue de fa-
con considérable les entrefers et permet d’obtenir
ainsi une force de serrage magnétique importante.

100% = redressée
90 + 80% = fraisée fine
80 + 70% = fraisée

70 +60% = brute

1004,90% o
4 0%

surface 80% 70%

70%
|:| 60%

contact

redressée fraisée fine fraisée brute
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3.3.3 Matériel usiné

Vérifier le type de matériau de la piece a usiner. La
caractéristique technique que le matériau doit pré-
senter est la conductibilité magnétique. Le matériau
le plus conducteur est I'acier doux tandis que pour
d’autres matériaux on consideére les facteurs de ré-
duction suivants :

100% acier doux

70 + 80% acier allié

50% fonte

20% nichel

0% acier inoxydable amagnétique,
laiton, aluminium

3.3.4 Etat superficiel de la piece

Les traitements thermiques superficiels des maté-
riaux influencent la structure physique de ceux-ci
ainsi que les capacités d’absorption du flux magné-
tique. Les matériaux recuits sont les meilleurs. Les
matériaux trempés n’absorbent pas le flux de ma-
niére satisfaisante et ils ont tendance a retenir une
certaine quantité de magnétisme quand le plateau
est désactivé (DEMAG). Parfois il est difficile de dé-
tacher la piece du plateau magnétique. Le magnétis-
me résiduel (ou retenu) peut étre éliminé de la piece
en utilisant un démagnétiseur.

3.3.5 Epaisseur de la piece

Le parcours du flux a I'intérieur de la piece est formé
d’un demi-cercle qui part du centre d’un pdle du pla-
teau magnétique et arrive au centre du suivant.

Si la piece est plus mince que ce rayon, la partie du
flux qui sort est perdue et ne contribue pas a I'an-
crer. L'attraction qui en résulte sera inférieure a celle
que I'on pourra avoir quand tout le flux est absorbé
par une piéce ayant une épaisseur adaptée pour le
contenir.

1) Vérifier I'épaisseur de la piece a usiner.

Si I'épaisseur est insuffisante et que, le serrage ma-
gnétique ayant été effectué, on observe la présence
d’un résidu magnétique sur la surface opposée a
celle de contact, les performances seront réduites.
Tout le flux qui sort de la piece ancrée magnétique-
ment se disperse.

La profondeur du flux magnétique dépend du mo-
déle de plateau magnétique qui est utilisé.

En régle générale plus I'épaisseur de la piéce a usi-
ner est faible, plus la section des pdles du plateau
magnétique doit étre basse.

La section de fermeture magnétique sur un systeme
apdles carrés est égale a 1/4 du c6té du pdle (quand
la piece couvre au moins 4 pdles en échiquier), elle
est égale a la moitié du c6té du pdle (quand la piece
couvre au moins 2 péles alignés) et elle est égale au
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c6té le plus petit du péle (dans le cas de systemes a
poles paralléles). Pour les épaisseurs inférieures a ce
qui est décrit ci-dessus on obtient une réduction de
la force de serrage a peu pres inversement propor-
tionnelle au rapport entre I'épaisseur (S) de la piece
et la section de fermeture magnétique théorique ré-
sultante décrite ci-dessus (L), par conséquent le fac-
teur de réduction de la portée (Fr) sera (Fr) = S/L
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Figure B

§=0,35xC

Figure C
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§$=0,7xC

Figure D

Figure E

§=0,25xC

Figure F

Manuel d’utilisation et d’entretien

3.3.6 Force magnétique

Les typologies de systemes de serrage traitées dans
le manuel suivant sont au nombre de deux :

e systeme destiné aux usinages de fraisage

e systeme destiné aux usinages de redressage.

Etant donné que les forces qui sont en jeu dans les
deux systémes sont différentes (supérieures pour les
opérations de fraisage), les circuits également sont
différents.

Le circuit définit série fraisage est composé d’un
aimant inversible situé sous le conducteur de flux
(pole) et d’un aimant statique qui entoure le pole :
quand I'aimant inversible travaille en parallele avec
I’aimant statique les deux forces s’unissent.

Le circuit défini rectification est composé d’un seul
aimant sous le conducteur de flux.

Par conséquent en plus d’avoir des forces de ser-
rage développées tres différentes, méme le principe
d’activation/désactivation est complétement diffé-
rent.

Dans le cas de la série fraisage, I'aimant présent
sous le pdle subit une inversion de polarité provo-
quée par le solénoide qui I’entoure tandis que dans
la rectification il est magnétisé/démagnétisé par le
solénoide.

En outre dans le circuit fraisage tous les pdles sont
alternés Nord/Sud et donc la couronne (ou le bati de
retenue) est neutre (c’est la raison pour laguelle on
I’appelle circuit « a couronne neutre »), tandis que
dans la rectification (un seul aimant) la polarité des
poles est du méme signe (par définition Nord) et la
fermeture magnétique se fait a travers le bati (c’est la
raison pour laquelle on I'appelle circuit a « couronne
active »).

C’est pourquoi les forces en jeu sont tres différentes
dans la mesure ou la quantité d’aimant (source du
flux magnétique) est nettement supérieure dans le
systéme fraisage.

La force magnétique de serrage des systémes est re-
présentée par les courbes mentionnées ci-dessous,
dans les conditions de fonctionnement suivantes :

® piece a ancrer en acier doux,
e épaisseur adaptée a contenir le flux magnétique,
e surface de contact homogene et plane.
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E MODELES DISPONIBLES

Les systemes magnétiques électropermanents sé-
rie fraisage et rectification décrits dans le présent
manuel peuvent étre subdivisés dans les typologies
suivantes :

PLATEAUX MAGNETIQUES A POLE CARRE
série : QX et SQ/ST; HD; HP; CUBOTEC; QX/HN;
QG

PLATEAUX MAGNETIQUES A POLE PARALLELE
série : SGL; PRL; TFP1; TFPO; TPF; MDS

PLATEAUX MAGNETIQUES A POLE ROND
série : RPC

4.1 Plateaux magnétiques a péle carré

4.1.1 Série QX et SQ/ST

Version avec densité polaire réduite idéale pour les
batis magnétiques de dimensions moyennes ou
grandes. Ces modeles sont formés de secteurs ma-
gnétiques a ilots de pdles qui garantissent une force
de serrage proportionnelle aux dimensions des pié-
ces a usiner. lls sont particuliérement adaptés pour
I'usinage de piéces de dimensions moyennes ou
grandes.

Manuel d’utilisation et d’entretien

91

FRANGAIS



4.1.2 Série QX et SQ/HD

Version avec densité polaire élevée idéale pour les
batis magnétiques de dimensions moyennes ou pe-
tites. Ces modeéles sont formés de vastes surfaces
magnétiques pour garantir le serrage méme de pie-
ces de dimensions moyennes ou petites.

92

4.1.3 Série QX et SQ/HP

lls peuvent étre configurés dans la version ST ou
bien HD mais ils permettent, en raison de leur puis-
sance élevée, d’usiner des pieces avec des surfaces
non homogenes. Parfait pour le dégrossissage de
pieces brutes ou de forge car ils conjuguent la force
de serrage a la profondeur de champ magnétique.
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4.1.4 CUBOTEC

C’est I'application des circuits QX et SQ dans des
structures monobloc a la verticale formant des
épaulements et des cubes magnétiques idéaux pour
les centres d’usinage horizontaux et FMS. lIs dis-
posent d’une base d’appui équipée pour la fixation
aux bancs machine et d’un appui pour les piéces
a usiner possédant un poids et des dimensions im-
portantes.

Manuel d’utilisation et d’entretien

4.1.5 Série QX/HN, QXG et QG

Ills sont configurés a pdle carré comme les QX et SQ
mais pourvus d’une technologie particuliere réalisée
spécialement pour leur utilisation sur des redresseu-
ses et pour des fraisages a grande vitesse sur des
aciers alliés.
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4.2 Plateaux magnétiques a péle
paralléle

4.2.1 Série SGL

Ce sont des plateaux magnétiques de la série frai-
sage qui bénéficient de la technologie QX et SQ
mais qui s’identifient par la géométrie polaire qui se
présente a poles paralléles. Idéal pour I'usinage de
pieces telles que les profilés, les guides, les plats a
boudin, etc.

4.2.2 Série PRL

Ce sont des plateaux magnétiques dédiés a I'appli-
cation sur des rectifications et sur des fraisages qui
conjuguent les technologies de la série FRAISAGE et
de la série RECTIFICATION et qui s’identifient par la
géométrie polaire qui se présente a pdles paralleles.
Ces plateaux également sont dédiés a I'usinage de
pieces comme pour les SGL mais qui nécessitent
la technologie appliquée aux systémes de rectifica-
tion.

4.2.3 Série TFP1

Systeme magnétique électropermanent de la série
RECTIFICATION idéal pour les rectifieuses de haute
précision.

lls se présentent a poles paralleles et la surface ma-
gnétique est entiérement métallique.
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4.2.4 Série TFPO

Systéme magnétique électropermanent de la série
RECTIFICATION idéal pour les rectifieuses de haute
précision. A la différence des TFP1 la surface ma-
gnétique se présente mixte acier/résine.

Manuel d’utilisation et d’entretien

4.2.5 Série TPF

Systéme magnétique électropermanent de la série
RECTIFICATION idéal pour les rectifieuses de haute
précision. Ils sont semblables aux TFP1 en tout et
pour tout a part I'écartement polaire qui est plus
serré et qui est donc adapté pour usiner des pieces
possédant des épaisseurs réduites.
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4.2.6 Série MDS

Systémes magnétiques électropermanents qui bé-
néficient de la technologie et de la configuration
magnétique des TPF, appliquée aux machines pour
I'électro-érosion d’enfongage.

4.3 Plateaux magnétiques a pole rond

4.3.1 RPC

Systeme magnétique électropermanent de la série
RECTIFICATION idéal pour les rectifieuses de haute
précision pour les pieces de dimensions et épais-
seurs moyennes. Peut étre fourni avec un dessus-
de-plaque pouvant étre profilé avec une surface
entierement métallique. lls se caractérisent par la
géométrie polaire a section circulaire.
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E DESCRIPTION GENERALE
DE LA FOURNITURE

5.1 Série fraisage

L’équipement décrit dans ce manuel se compose
de:

® un ou plusieurs plateaux magnétiques
e accessoires (rallonges polaires fixes et mobiles).

5.1.1 Accessoires série fraisage

Pour permettre I'usinage de pieces présentant des
dimensions réduites ou ayant des surfaces d’appui
non uniformes, une série d’accessoires formés de
rallonges fixes et mobiles et de rallonges a butée,
indiqués ci-dessous, sont fournis sur demande :

¢ rallonge fixe

* rallonge mobile

¢ rallonge fixe double

¢ rallonge fixe a butée
* rallonge mobile ronde

TECNOMAGNETE S.PA. est a la disposition du
client pour la réalisation et la fourniture d’éventuels
accessoires spécifiques hors normes, sur demande.

(-

_=

Rallonge fixe

Rallonge mobile

Rallonge fixe
double

f Rallonge fixe
| abutée
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5.2 Série rectification

L’équipement décrit dans ce manuel se compose
de:

® un ou plusieurs plateaux magnétiques.

5.2.1 Accessoires série rectification

Pour permettre 'usinage de pieces avec des surfa-
ces d’'appui profilées, des dessus-de-plaques pou-
vant étre profilés et reproduisant I'écartement polaire
du plateau sur lequel ils sont installés peuvent étre
fournis.

TECNOMAGNETE S.PA. est toutefois & disposition
pour analyser et éventuellement résoudre toute exi-
gence particuliére du client.

Rallonge mobile
ronde
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E INSTALLATION

7%

Avant d’installer le plateau sur la machine a laquelle
il est destiné, effectuer les contréles suivants :

® Le positionnement de la machine doit garantir les
acces pour effectuer les opérations d’entretien or-
dinaire et extraordinaire qui s’avérent nécessaires,
en faisant donc attention aux mesures d’encom-
brement latérales (environ 1 m sur le périmétre de
la machine).

L’éclairage de la piéce doit permettre une vision
parfaite du cycle de production de tous les cotés
de la machine.

Contréler que les plateaux principaux sont par-
faitement mis a niveau avec un niveau a bulle et
le cas échéant effectuer les réglages nécessaires
avec des cales sur les points d’appui.

Le systeme est indiqué pour étre utilisé dans les
lieux et dans les conditions de travail mentionnés
ci-dessous :

6.1 Consignes

recommandé de se reporter aux indications du
présent manuel. Si I'on considére comme néces-
saire de percer des trous de fixation supplémen-
taires, utiliser les surfaces correspondant au bati
de retenue qui entoure le circuit magnétique. Ces
surfaces peuvent étre utilisées également pour
les éventuels trous de positionnement et de réfé-
rence des piéces a usiner (il est recommandé de
ne pas utiliser pour cela les trous présents sur les
poles). TECNOMAGNETE S.P.A. est a disposition
pour les exigences spécifiques de schémas des
zones pouvant étre percées et usinées.

A

Dans le tableau suivant se trouvent les valeurs pour
la précharge axiale P et les valeurs correspondantes
pour les moments de serrage M a appliquer aux vis
utilisées pour le montage du plateau sur la machine-
outil. Le tableau vaut pour les vis a téte hexagonale
de type UNI 5737-65 et les vis a six pans creux de
type UNI 5931-67. Le coefficient de frottement est
considéré égal a 0,14 et vaut pour les surfaces usi-
nées noircies ou huilées. Le moment de serrage doit
étre appliqué lentement avec des clés dynamomé-
triques.

Température d'utilisation : -10°C++80°C
(14°F+176°F) Classe de résistance = 8.8
Filetage

Humidité: <50% a 40°C (104°F) P (N) M (Nm)
M 6x1 9000 10,4

i ] M 8x1,25 16400 24,6

6.2 Préparation M10x15 26000 50,1
e Passer sur toutes les parties un chiffon sec et pro- LR S oo
pre pour enlever I'éventuelle patine antioxydante. M14x2 51500 135,0

o \/érifier le positionnement correct et I'alignement M16x2 70300 205,0
de toutes les parties mobiles. M18x2,5 86000 283,0
M20x2,5 110000 400,0

. ) ] M22x2,5 136000 532,0

6.3 Installation mécanique M 24 x 3 158000 691.0
TECNOMAGNETE garantit pour tous les modéles M27x3 206000 1010,0
indiqués dans le présent manuel d’utilisation, une M30x3,5 251000 1370,0

tolérance de parallélisme de +/- 0,05/1000 entre
la surface magnétique et celle d’appui sur la table
de la machine (de perpendicularité pour les sys-
témes CUBOTEC ou pour former des EQUERRES
MAGNETIQUES). TECNOMAGNETE conseille,
une fois que linstallation aura eu lieu, un usinage
de finition de la surface magnétique du fraisage
avec un insert racleur sur fraisage et de redres-
sage sur rectification.

Au cas ou linstallation mécanique du systéme
magnétique est exécutée par l'utilisateur, il est
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6.4 Raccordement électrique

Les instructions pour un raccordement électrique
correct sont contenues dans le manuel d’utilisation
et d’entretien annexé au controleur fourni avec le
plateau magnétique. Il est bon cependant de rappe-
ler ici aussi quelques normes de base.
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6.5 Informations techniques utiles

La sécurité électrique est assurée seulement lorsque
I'installation électrique elle-méme est correctement
reliée a un circuit efficace de mise a la terre, comme
prévu par les normes de sécurité électrique en vi-
gueur. Ainsi, il est nécessaire de vérifier cette condi-
tion de sécurité fondamentale et, en cas de doute,
de demander un controle soigné de I'installation de
distribution de la part d’un personnel professionnel-
lement qualifié.

TECNOMAGNETE S.P.A. ne peut pas étre considérée
comme responsable d’éventuels dommages causés
par I'absence de mise a la terre de la machine.

Il incombe a I'utilisateur de faire en sorte que I'ap-
pareil soit protégé avec un interrupteur thermoma-
gnétique différentiel adapté au courant nominal du
systéme. Par conséquent, insérer une protection
adéquate avec interrupteur thermomagnétique en
courbe C avec une valeur d’lp qu’il est possible d’ob-
tenir a partir des données de la plaque du plateau.
Le systeme magnétique TECNOMAGNETE est élec-
tropermanent, c’est-a-dire qu'il n’exige I'alimenta-
tion électriqgue que pendant les bréves phases de
cycle. Ce systéme garantit la plus grande sécurité
en cas de coupure de courant imprévue.

Les controleurs TECNOMAGNETE utilisent directe-
ment le réseau d’alimentation grace a un processus
de partialisation sophistiqué. lls opérent toujours et
seulement avec la machine a I'arrét et nécessitent
un courant efficace normalement inférieur a la valeur
nécessaire pour opérer avec la machine sur laquelle
I'on a installé le systéme magnétique a contrdler.

ATTENTION A

Ne pas exécuter de cycles répétés de
MAG/DEMAG

Les systemes TECNOMAGNETE sont constitués
d’aimants permanents et utilisent de I'énergie élec-
trigue seulement et exclusivement pour activer
et désactiver la zone opérationnelle. Il s’agit, par
conséquent, de systémes magnétiques de serrage
dit « FROIDS ».

Toute répétition & une cadence trés stricte des cy-
cles MAG/DEMAG peut en tout cas déterminer une
augmentation relative de température dans le pla-
teau magnétique.

Nous conseillons donc d’éviter I'exécution de cycles
non nécessaires.

Les opérations de branchement du plateau a I'éner-
gie électrique doivent étre effectuées par un person-
nel spécialisé.

Vérifiez la tension et la fréquence d’alimentation.
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E ANALYSE DES RISQUES
RESIDUELS

AT

Dans la réalisation du plateau on a fait trés atten-

tion aux critéres de construction et aux régle-

mentations en vigueur en matiére de sécurité :
d’éventuelles conditions de danger peuvent per-
sister dans tous les cas.

Le présent chapitre a pour but d’avertir 'opéra-

teur des risques qui pourraient survenir dans des

situations particuliéres.

¢ Puisque le plateau est destiné de par sa nature
a l'installation sur une machine-outil, il est né-
cessaire que I'opérateur préposé a I'utilisation
ait bien compris et assimilé, en plus des ins-
tructions du présent manuel, les instructions
contenues dans le manuel de la machine-outil
sur lequel le plateau est installé et qu’il soit
donc au courant de tout risque résiduel éven-
tuel de la machine-outil elle-méme.

* Les équipements de protection individuelle
(EPI) demandés pour Il'utilisation du plateau
sont par conséquent les mémes éventuelle-
ment requis pour l'utilisation de la machine-
outil sur laquelle le plateau est installé.
Pour tout risque lié a I'exposition aux champs
électromagnétiques, il est recommandé d’éva-
luer attentivement les possibles effets sur les
femmes enceintes, les sujets atteints de pa-
thologies particuliéres et les sujets porteurs
de stimulateurs cardiaques ou d’autres pro-
théses équipées de circuits électroniques tels
que les appareils acoustiques, les dispositifs
métalliques intracraniens (ou de toute fagon
posés a proximité de structures anatomiques
vitales), les clips vasculaires ou les écailles en
matériel ferromagnétique. Pour ce faire, il est
nécessaire de tenir compte que :

1. les systémes magnétiques TECNOMAGNETE
sont des systémes stationnaires qui en tant
que tels n’émettent pas de champs électri-
ques

2. que la valeur V/m (Volt/métre) émise pen-
dant la phase de travail est égale a 0
(ZERO)

3. que I’émission de champ électromagnéti-
que, au cours de la phase d’activation/de
désactivation, ne dépasse pas 100 Gauss a
une distance de 100 mm du systéme.
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E UTILISATION
NORMALE DE
LEQUIPEMENT

On reporte ci-dessous la procédure opérationnelle
de base pour utiliser le plateau magnétique.

Yy

8.1 Force de serrage

La force d’ancrage du systéme est directement pro-
portionnelle a la surface magnétique opérationnelle,
au type de matériau a usiner et aux conditions de sa
surface.

e Matériau a usiner (acier doux, acier allié, fon-

e Surface de contact entre la piece et le plateau
(c’est-a-dire la surface en contact avec les po-
les).

FORCE DE SERRAGE

P

PIECE A USINER

(v [s][n]Ls][n][s]

PLATEAU MAGNETIQUE

La force de serrage est distribuée de fagon unifor-
me.

La force de serrage magnétique est toujours diri-
gée vers la surface du plateau magnétique.

8.2 Force de coupe

La force de coupe pendant tout usinage quel qu’il
soit dépend des conditions de marche de Ioutil (pro-
fondeur, avance, tours par minute) et de dureté du
matériau a usiner.

La force de coupe exercée par n’importe quel
outil posséde une composante qui tend a faire
glisser la piéce a usiner sur la surface du plateau
magnétique.
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L

largeur
ﬁ profondeur
PIECE A USINER I

(v Lsfn][s[n]ls]

PLATEAU MAGNETIQUE

La composante horizontale dépend de la forme géo-
métrique et de I'avance de I'outil. La force de serrage
doit nécessairement étre supérieure a la force de
coupe qui se décompose dans toutes les directions,
de fagon a exercer une tenue slre de la piéce a usi-
ner.

Il est donc extrémement important que la force de
serrage, qui est dirigée perpendiculairement par rap-
port au plateau magnétique, pour contraster la com-
posante de force tangentielle qui tend a faire glisser
la piéce, soit réduite a 1/5 de sa valeur en phase de
calcul.

FORCE DE COUPE
(sens de glissement)

- —

VX

o

Exemple: force de coupe 1000 daN.
Force de serrage 4000 daN.
Force de serrage = 4000 daN / 5 = 800 daN

Ainsi : force de serrage 800 daN < force de cou-
pe 1000 daN (donc force d’ancrage insuffisante).

Avance de I'outil

Si I'on introduit des arréts mécaniques pour com-
penser la composante de force tangentielle, et donc
le risque de coulissement de la piece a usiner sur le
plateau magnétique, on peut constater a quel point
les forces impliquées se redimensionnent :

force de serrage 4000 daN > force de coupe 1000
daN (donc force de serrage suffisante).
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Arrét

B —

Avance
de I'outil

Autrement dit, l'introduction d’arréts mécaniques
permet d’annuler la composante tangentielle qui
entraine le glissement de la piece a usiner, ce qui
garantit une situation extrémement sdre.

La bonne position des arréts mécaniques est parti-
culierement importante quand la surface de contact
entre la piece et que la surface du plateau magné-
tique est limitée (il en va de méme pour la force de
serrage).

En outre, I'arrét mécanique peut étre utilisé avec la
fonction de référence (point zéro de la machine).

A Préter attention aux piéces tres longues et a
épaisseur réduite. Le moment exercé par la force de
coupe de I'outil peut faire tourner la piece pendant
I'usinage.

Dans ce cas, il suffit de recourir a deux arréts mé-
caniques disposés sur la longueur de la piece (en
opposition a la direction de la force de coupe de
I'outil). Exemple 2

Au cas ou la partie latérale qui s’appuie contre les
arréts mécaniques aurait déja été usinée (présentant
ainsi une surface plane), il est possible d’utiliser une
barre ancrée magnétiquement et servant d’appui
latéral.

Une autre bonne solution est représentée par I'em-
ploi de rallonges polaires fixes qui peuvent consti-
tuer des arréts mécaniques valables. Exemple 1

L'utilisation de la barre ancrée magnétiquement ou
des rallonges polaires fixes exploite le systeme aus-
si bien en tant qu’appui mécanique qu’en tant que
serrage magnétique. En effet, les deux systémes
constituent des conducteurs de flux magnétique.
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Exemple 1 Exemple 2

L0

00

ARRETS
MECANIQUES

Avance
de I'outil

8.3 Positionnement de la piéce a usiner
sur rallonges

A accoutumée, sans I'aide du systéme de serrage
magnétique, pour fraiser une piece et obtenir une
surface plane et paralléle, on effectue des opéra-
tions de calage sur la surface d’appui.

Cette opération, exécutée manuellement, implique
de longues configurations et exige que I'opérateur
soit particulierement habile pour obtenir un résultat
satisfaisant.

Gréce a la technologie des rallonges polaires mobi-
les, le calage de la piéce a usiner se fait automati-
quement et de fagon extrémement rapide. Le fonc-
tionnement suit le principe suivant :

A - Il est nécessaire de créer un plateau, en plagant
trois points d’appui fixe (utiliser les rallonges po-
laires fixes F), de fagon a obtenir une surface de
travail selon le principe qu’un plateau passe par
trois points.
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B - La surface restante doit étre couverte de rallon-
ges polaires mobiles (M), qui s’adaptent aux
irégularités de la surface, assurant ainsi une
continuité de passage de flux magnétique entre
le plateau et la piéce a usiner.

Il est trés important de positionner le plus grand
nombre de rallonges polaires mobiles possible,
dans la mesure ol c’est leur quantité qui établit la
force de serrage s’exercant sur la piéce.

A ATTENTION les trous présents sur les p6-
les ont été réalisés spécialement pour le posi-
tionnement des accessoires de type rallonges
polaires (voir page 97 section 5). On rappelle que
ces accessoires, dans la fonction spécifique de
conducteurs de flux magnétique, ne nécessitent
pas d’un serrage important.

Couple de serrage conseillé M = 15 Nm
Couple de serrage max. M = 23 Nm.
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A I'aide de rallonges polaires (série Fraisage), s'as-
surer que toute la surface de la piéce a usiner est
couverte de rallonges polaires.

La force de serrage est directement proportionnelle
a la surface au contact de la piéce a ancrer (et donc
au nombre de rallonges polaires).

Plus le nombre est élevé, plus la force de serrage
est forte

Vérifier que le positionnement des rallonges polaires
est correct, en prétant attention a I’équilibrage ma-
gnétique (nombre de pdles a polarité SUD = polarité
NORD).

Autrement dit, si, pour toute raison qui soit, il n’est
pas possible d’utiliser toute la surface de la piece
pour de serrage magnétique a I'aide des rallonges
polaires, s'assurer que celles qui sont présentes res-
pectent les régles suivantes :

a) le nombre de rallonges polaires de polarité Nord
(N) doit étre égal au nombre de rallonges de pola-
rité Sud (S) (en régle générale, il suffit de disposer
les rallonges les unes en face des autres, dans la
mesure ou la disposition en échiquier des pdles
prévoit I'alternance du Sud et du Nord).

b) disposer les rallonges polaires devant entrer en
contact avec la piéce a usiner, dans la mesure
du possible, sur tout le périmetre de la piéce en
question. Cela garantit une plus forte force de ser-
rage résistant a la force de coupe.
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c) la disposition des rallonges polaires mobiles est,
elle aussi, importante pour garantir une utilisation
correcte du systeme a calage automatique. En ef-
fet, le bon positionnement des rallonges mobiles
doit étre nécessairement opposeé.
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Les parties mobiles des rallonges polaires, au cours
de leur mouvement vertical, doivent s’éloigner ou se
rapprocher. Leur mouvement ne devra jamais étre
identique et paralléle (cela n’est pas nécessaire avec
des rallonges mobiles rondes).

DISPOSITION
CORRECTE
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8.4 Comment calculer la force de
serrage ?

La force de serrage magnétique est tres facile a cal-

culer ; elle dépend des éléments suivants :

e surface du plateau magnétique au contact de la
piéce a ancrer

e conditions de la surface de contact de la piéce a
ancrer

e caractéristiques techniques du matériau compo-
sant la piece a usiner

* modeéle de plateau magnétique que I'on utilise.

8.5 Exemple de calcul de la force
de serrage sur le plateau magnétique

Surface au contact = 200 cm? (*)

- Conditions de la surface de la piéce = brute
(Tmoyen = 0,6 mm)

- Type de matériau a usiner = C40

- Modéle de plateau magnétique = Série fraisage
a poles carrés série QX ou SQ/ST et série QX
ou SQ/HD

- Force de serrage par cm? = 6 kg/cm? (Réf. page
89 paragraphe 3.3.6 - diagramme SERIE FRAI-
SAGE)

Ainsi, en tenant compte des éléments considérés
jusqu’a présent, la force de serrage est calculée
avec la formule suivante :

Force de serrage totale = 6 kg/cm2 x 200 cm2 =
12000 kg

Naturellement, étant donné qu’il s’agit d’un calcul
purement théorique qui ne peut pas tenir compte
de toutes les variables qui se présentent pendant
un usinage (matériau non homogeéne et présentant
quelques points plus durs, surface présentant des
déformations ne garantissant pas un contact parfait
entre la piece et les rallonges, surface non plane ne
permettant pas d’exécuter des passages effectuant
des retraits homogénes, etc.), il est conseillé de
considérer un facteur de sécurité (Fa) = 0,5 :

par conséquent en référence a I'exemple de calcul
précédent :

12000 x 0,5 = 6000 kg

(*) pour faciliter le calcul des cm?2 au contact, vérifier
le nombre de péles opérationnels et multiplier cette
valeur par la valeur unitaire en cm2 du pdle.

(Ex. pdle dimensions 50x50mm = 25 cm2;

pole 70x70 = 49 cm?2)
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8.6 Normes de serrage pour les usinages
conventionnels

8.6.1 Planage - serrage direct sur le plateau
magnétique

Un usinage classique qu’il est possible d’exécuter
sur un plateau magnétique est le planage de pla-
ques. Aprés avoir éliminé de la plaque les éven-
tuelles cro(ites et bavures qui risquent d’augmenter
I'entrefer et, par conséquence, de réduire la force de
serrage (chapitre 4.3), positionner la piéce a usiner et
effectuer un calage manuel.

Cela permet de limiter aussi bien les éventuelles dé-
formations dues a la force d’attraction magnétique
du systéme, que les vibrations provoquées par I'usi-
nage lui-méme.

Ce type d’usinage présente le seul avantage de
positionner la piéce directement sur le plateau ma-
gnétique, mais il présente I'inconvénient de ne pas
permettre d’effectuer les usinages de contournage,
de percage et les usinages passants en général, et,
surtout, la planéité obtenue dépend de I'habileté de
I'opérateur.

Pour obtenir une meilleure action magnétique de
blocage de la piéce (chapitre 4.3) et pour la mise en
place de cette derniére, il est possible de recourir
aux arréts mécaniques (voir chapitre 8.2) dont la
fonction est de s’opposer aux forces tangentielles
qui tendent a faire glisser la piece et a la butée mé-
canique.

8.6.2 Planage - serrage sur rallonges

Pour que le systéme magnétique donne des avan-
tages complémentaires, comme par exemple une
bonne planéité de la piece usinée, TECNOMAGNETE
fournit un autre accessoire, les rallonges polaires
mobiles (paragraphe 5.1.1).
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Celles-ci ont été congues pour obtenir un calage
automatique et uniforme des plagues a usiner de
maniere rapide et précise. L'emploi correct de ces
accessoires avec les rallonges polaires fixes per-
met d’obtenir des tolérances élevées de planéité
et parallélisme des la premiére phase de fraisage et
d’améliorations qualitatives de finition. Cela permet
en outre de réduire les vibrations dues a un serrage
distribué de fagon non uniforme qui est la cause
d’une détérioration précoce des outils.

Positionner les trois rallonges polaires fixes qui sou-
tiennent la plaque a usiner (chapitre 8.3) et achever
le lit d’appui avec des rallonges polaires mobiles.

Au cas ou la plaque présenterait une épaisseur
susceptible de la laisser fléchir sous I'effet de son
propre poids, il est conseillé d’utiliser cinq rallonges
polaires fixes, dont quatre sur le pourtour et une au
centre.

PREMIERE PHASE - Positionner la piéce a usiner sur
le lit de rallonges et lancer le cycle de magnétisation
(on remarque alors que les rallonges polaires mobi-
les s’adaptent au profil de la plaque) et commencer
I'usinage de dégrossissage de la face supérieure.

DEUXIEME PHASE - Lancer le cycle de démagnéti-
sation et tourner la plaque en la posant avec la face
dégrossie sur le lit de rallonges. Dégrossir la deuxié-
me face et contourner. Avant de procéder a la fini-
tion de la face dégrossie, il est nécessaire d’exécuter
un cycle de démagnétisation. Apres avoir subi des
déformations dues a la limite élastique et a la sur-
chauffe du matériau, la plaque se libére des tensions
internes en prenant une nouvelle position. Exécuter
un nouveau cycle de magnétisation de fagon a ce
que les rallonges polaires mobiles se réadaptent a la
surface de contact et exécuter la finition de la face
supérieure.
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TROISIEME PHASE - Lancer le cycle de démagné-
tisation et tourner la plaque en posant la face ter-
minée sur le lit de rallonges. On peut alors passer a
la finition de la face dégrossie durant la « premiere
phase ».

8.6.3 Usinages passants - serrage sur rallonges
mobiles

Pour pouvoir exécuter des usinages passants, il
est indispensable de soulever la piéce a usiner de
facon a permettre a I'outil de sortir sans abimer la
surface du plateau magnétique. Parmi les accessoi-
res fournis se trouvent les rallonges polaires fixes
(paragraphe 5.1.1) qui ont été congues pour garantir
une excellente circulation de flux magnétique et at-
teindre I'objectif préétabli. Lorsqu’elles ont été fixées
sur les poles a I'aide de la vis prévue a cet effet, il
est recommandé de les fraiser de fagon a obtenir
une surface d’appui paralléle et plane par rapport
a la surface du plateau magnétique. Le principe de
fonctionnement des rallonges polaires (chapitre 8.3)
est de transférer le flux magnétique de la source a la
piece a usiner tout en limitant les pertes de force.

A ATTENTION a leur disposition ! La force de
serrage magnétique est directement proportion-
nelle au nombre de rallonges en contact, mais
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aussi a I'équilibrage des polarités sud/nord (cha-
pitre 8.3).

A ATTENTION a éviter que les rallonges en-
trent en contact les unes avec les autres, de
fagon a empécher que le flux magnétique court-
circuité atteigne la piéce a ancrer.

8.6.4 Usinages de pieces de forme cylindrique
Pour I'usinage de piéces ayant une forme cylindri-
que ou une surface d’appui non plane, positionner la
piéce directement sur le plateau et en la posant sur
des rallonges polaires fixes. Ces derniéres permet-
tent d’empécher la piece de rouler et elles se com-
portent comme des conducteurs de flux magnétique
et donc de rappel et de blocage. Exécuter I'usinage
de la piéce en veillant a ce que les composantes
des forces de coupe de l'usinage se dirigent vers
les rallonges.

Rallonge
polaire fixe
| Cylindre
a usiner
~—_ Fo
NG
I Y
=2 4 <

. S

8.6.5 Pieces en série

Pour I'usinage de pieces en série ou a profil irrégu-
lier, il est conseillé d’utiliser des rallonges polaires
ou de réaliser des dessus-de-plaques. Pour I'exé-
cution de dessus-de-plaques, réaliser des rallonges
polaires d’une section égale a la section des pdles
et les unir avec un matériau amagnétique (acier
inoxydable, aluminium, etc.). Il est recommandé de
respecter 'écartement polaire du plateau magnéti-
que, aussi bien pour ce qui est de la dimension des
rallonges polaires, qui doivent présenter les mémes
dimensions que les poles, qu’en ce qui concerne les
espaces compris entre les poles en question. Pro-
filer alors le dessus-de-plaque en réalisant un ga-
barit de positionnement des pieces. Tout le bati du
plateau qui entoure les ilots magnétiques (a la seule
exception de la zone de la connexion au céble de
décharge) peut étre percé pour insérer des fiches
qui peuvent faciliter sa mise en place et son retrait.
Le plateau magnétique peut également étre utilisé
pour le blocage d’étaux, de séparateurs et de porte-
pieces, de fagon a résoudre le probleme posé pour
le blocage de piéces difficiles & ancrer ou réalisées
avec un matériau amagnétique.

105

FRANGAIS



8.7 Exemples d’usinage

8.7.1 Planage
Piece Usinage Accessoires Plateau Exemple
a usiner nécessaires conseillé d’usinage
Plaque ou Bloc Planage Non nécessaires QX et SQ/HD Plaque dim. 120x120x20
(dimension piece (faces (conseillé pour le | matériau Fe - Fraisage @ 80 mm
inférieure 2 150mm | paralléles) pble 50+62) Nombre d’insert 5 - Géométrie 45°
de coté) Avance 300 mm/min
Tours 800 t/min
Profondeur du passage 1,40 mm
Plaque ou Bloc Planage Piéce trop QX et SQ/HD Plaque dim. 120x120x20
(dimension piéce (faces planes et | petite pour (conseillé pour le | matériau Fe - Fraisage @ 80 mm
inférieure @ 150mm) | paralléles) I'utilisation de pole 50+62) Nombre d’inserts 5
rallonges mobiles. Géomeétrie 45° - Avance 300 mm/
Conseillé min - Tours 800 t/min
calage manuel Profondeur du passage Max 1,40
mm déclasser en fonction de
I’entrefer
Plaque tréfilée Planage Non nécessaires QX et SQ/ST, Plaque dim. 250x250x50
(dimension (faces SQ/HD, matériau C40 - Fraisage @ 100 mm
piéce supérieure & paralleles) SQ/HP Nombre d’inserts 7 -
150mm) Géométrie 45°
Avance 1000 mm/min
Tours 600 t/min
Profondeur du passage
1,40 mm (pour modéles ST)
2,10 mm (pour modeles HD)
2,80 mm (pour modéles HP)
Plaque tréfilée Planage Rallonges mobiles QX et SQ/ST, Plaque dim. 400x400x50
(dimension piéce (faces planes et SQ/HD, matériau C40 - Fraisage @ 100 mm
supérieure a paralléles) SQ/HP Nombre d’inserts 7
150 mm) Géométrie 45°
Avance 1000 mm/min
Tours 600 t/min
Profondeur du passage
2,30 mm (pour modeles ST)
3,50 mm (pour modéles HD)
4,20 mm (pour modéles HP)
Plaque de Planage Rallonges mobiles. | QX et SQ/HP Plaque dim. 400x400x50
forgeage (faces Toujours conseillées | (conseillé pour le | matériau C40 - Fraisage @ 100 mm
(dimension piece paralléles) compte tenu de pole 70+80) Nombre d’inserts 7
supérieure a la surface trés Géométrie 45°
150 mm) irréguliere Avance 1000 mm/min
Tours 600 t/min
Profondeur 3,00 mm
(pour modeles HP)
Plaque de Planage Rallonges mobiles QX et SQ/HP Plaque dim. 400x400x50
forgeage (faces planes) (conseillé pour le | matériau C40
(dimension piece pble 70+80) Fraisage @ 100 mm

supérieure a
150 mm)

Nombre d’inserts 7
Géomeétrie 45°
Avance 1000 mm/min
Tours 600 t/min
Profondeur 3,00 mm
(pour modeles HP)
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8.7.2 Contournage

Piece Usinage Accessoires Plateau Exemple

a usiner nécessaires conseillé d’usinage

Plaque ou Bloc Contournage Butée mécanique QX et SQ/HD Plaque dim. 120x120x60
(dimension piece nécessairement | sur deux cotés (conseillé pour le | matériau Fe

inférieure 2 150 mm | en deux phases pble 50+62) Fraisage @ 25 mm

de coté) Nombre d’inserts 3

Géométrie 90°

Avance 800 mm/min

Tours 1500 t/min

Profondeur du passage 3,00 mm
Largeur du passage 10,00 mm

Plaque tréfilée Contournage Rallonges fixes ou QX et SQ/ST, Plaque dim. 400x400x50
(dimension piece total en une mobiles SQ/HD, matériau C40
supérieure a phase SQ/HP Fraisage @ 25 mm

150 mm) Nombre d’inserts 3

Géométrie 90°

Avance 1000 mm/min

Tours 1500 t/min

Profondeur du passage 10,00 mm
Largeur du passage

5,00 mm (pour modeéles ST)
10,00x8,00mm (pour modéles HD)
10,00 mm (pour modeles HP)
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Plaque de Contournage Rallonges fixes ou QX et SQ/ST, Plaque dim. 250x250x50
forgeage total en une mobiles SQ/HD, matériau C40

(dimension piece phase SQ/HP Fraisage @ 100 mm
supérieure a Nombre d’inserts 7

150 mm) Géométrie 45°

Avance 1000 mm/min
Tours 600 t/min

Profondeur du passage
1,40 mm (pour modéles ST)
2,10 mm (pour modeéles HD)

2,80 mm (pour modeéles HP)
Plaque tréfilée Contournage Rallonges fixes ou QX et SQ/ST, Plague dim. 400x400x50
(dimension piece total en une mobiles SQ/HD, matériau d’amélioration
supérieure a phase SQ/HP Fraisage @ 25 mm
150 mm) Nombre d’inserts 3

Géométrie 90°

Avance 1000 mm/min

Tours 1500 t/min

Profondeur du passage 10,00 mm
Largeur du passage

3,00 mm (pour modeéles ST)
10,00x5,00 mm (pour modeles HD)
10,00x6,00 mm (pour modeles HP)
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8.7.3 Percage et taraudage

Piece Usinage Accessoires Plateau Exemple
a usiner nécessaires conseillé d’usinage
Plaque ou Bloc Percage et Butée mécanique QX et SQ/HD Piece dim. 120x120x60
(dimension piece taraudage sur deux cotés (conseillé pour le | matériau Fe
inférieure 2 150 mm | borgne pole 5062) Pointe @ 12 mm
de coté) Avance 0,18 mm/tour
Tours 1200 t/min
Plaque ou Bloc Percage et Butée mécanique QX et SQ/HD Piece dim. 120x120x60
(dimension piece taraudage sur deux cotés et (conseillé pour le | matériau Fe
inférieure 2 150 mm | passant rallonges polaires pole 5062) Pointe @ 12 mm
de coté) fixes pour le Avance 0,18 mm/tour
levage de la piece. Tours 1200 t/min
Faire un trou
préliminaire s'il est
impossible
d’éliminer la
rallonge
Plaque tréfilée Percage et Non nécessaires QX et SQ/ST, Plaque dim. 250x250x50
(dimension piece taraudage SQ/HD, matériau C40
supérieure a borgne SQ/HP Pointe @ 30 mm
150 mm) Nombre d’inserts 2
Avance 0,06 mm/tour
Tours 1500 t/min
Plaque tréfilée Percage et Rallonges polaires QX et SQ/ST, Plaque dim. 250x250x50
(dimension piece taraudage fixes pour le SQ/HD, matériau C40
supérieure a passant levage de la piece. SQ/HP Pointe @ 30 mm
150 mm) Faire un trou Nombre d’inserts 2
préliminaire s’il est Avance 0,06 mm/tour
impossible Tours 1500 t/min
d’éliminer la
rallonge
Plaque de Pergage et Non nécessaires QX et SQ/ST, Plaque dim. 250x250x50
forgeage taraudage SQ/HD, matériau d’amélioration
(dimension piece borgne SQ/HP Pointe @ 30 mm
supérieure a Nombre d’inserts 2
150 mm) Avance 0,06 mm/tour
Tours 1600 t/min
Plaque de Percage et Rallonges polaires QX et SQ/ST, Plaque dim. 250x250x50
forgeage taraudage fixes pour le SQ/HD, matériau d’amélioration
(dimension piéce passant levage de la piece. SQ/HP Pointe @ 30 mm
supérieure a Faire un trou Nombre d’inserts 2
150 mm) préliminaire s'il est Avance 0,06 mm/tour
impossible Tours 1600 t/min
d’éliminer la
rallonge
8.7.4 Série ou piéces a profil particulier
Usinage Accessoires Plateau Exemple
nécessaires conseillé d’usinage
Planage Dessus-de-plaque SQ ST, SQ HD, Des prestations semblables a ce
Contournage profilé SQHP qui est énoncé ci-dessus
Percage proportionnées cependant a la
Taraudage dimension de la piéce, au matériau
et a la hauteur du dessus-de-
plague
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Figura 8.7A - Planage, percage, exécution des empreintes

Figure 8.7C - Dégrossissage 1€ face

Figure 8.7E - Planage et dressage des profils

Figure 8.7G - Profilage des lames et biseautage des toles
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Figura 8.7B - Dressage rideaux et exécution logements

clavette

Figure 8.7D - Renversement, dégrossissage,

détensionnage et finition 2€ face

Figure 8.7F - Dressage et percage des tubulaires

Figure 8.7H - Profilage guides multiples accouplés
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Figure 8.71 - Planage et contournage des piéces fondues
et moulées

Figure 8.7L - Planage, contournage et alésage des pieces
en acier fondu

Figure 8.7M - Usinages tridimensionnels

Figure 8.7N - Usinage des plaques avec axe horizontal
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E ENTRETIEN S—o

9.1 Avant-propos

Un entretien approprié constitue un facteur détermi-
nant pour une majeure durée du systeme dans des
conditions de fonctionnement et de rendement op-
timales et garantit dans le temps la sécurité sous le
profil fonctionnel.

9.2 Normes de sécurité durant I’entretien

A ATTENTION

Faire exécuter les opérations d’entretien uniquement
et exclusivement par un personnel formé (chapitre
1.7).

Les principales notices a adopter lors des interven-
tions d’entretien sont :

e Tous les entretiens doivent se produire avec I'ins-
tallation a 'arrét et dans la mesure du possible
avec I'alimentation coupée ;

Les réparations des installations électriques doi-
vent étre effectuées sans tension et avec le bou-
ton d’urgence inséré et le personnel opérateur,
d’entretien, de nettoyage, etc. devra respecter
scrupuleusement les régles de prévention des ac-
cidents en vigueur dans le pays de destination de
la machine ;

Utiliser toujours des gants de protection et des
chaussures de sécurité et tout autre équipement
de protection individuelle nécessaire ainsi que
des vétements couvrant le plus possible les par-
ties du corps ;

Ne pas porter de bagues, horloges, chaines, bra-
celets, vétements au vent etc. pendant les opéra-
tions d’entretien ;

e Utiliser un petit tapis en caoutchouc isolant (si
possible) sous les pieds lors des opérations d’en-
tretien ;

e Eviter d’opérer sur des planchers mouillés ou
dans des milieux trés humides ;

o Respecter les périodicités indiquées pour les in-
terventions d’entretien ;

e En garantie d’un parfait fonctionnement, il est
nécessaire que toute substitution éventuelle d’un
composant soit effectuée exclusivement avec des
pieces de rechange d’origine ;

® Pendant les opérations de nettoyage de la ma-
chine, faire trés attention a ne pas utiliser des
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meules, du matériel abrasif, corrosif ou solvant
qui puissent emporter et/ou rendre illisibles les
numéros, sigles ou inscriptions d’information si-
tués sur I'équipement ;

o || est strictement interdit de mouiller les appareils
électriques et électroniques ;

® Ne pas utiliser I'air comprimé sur les parties élec-
triques mais utiliser un aspirateur.

9.3 Entretien journalier

A effectuer a la fin de la production journaliére, peut
étre effectué par I'opérateur ou par le personnel pré-
posé au nettoyage :

e nettoyage général de I'équipement.

9.4 Entretien hebdomadaire

A effectuer a la fin de la production hebdomadaire,
I'opérateur peut le faire :

o vérifier les témoins de signalisation (se reporter au
manuel d’utilisation et d’entretien du contréleur
fourni) ;

o vérifier les boutons (se reporter au manuel d'utili-
sation et d’entretien du contréleur fourni).

9.5 Entretien mensuel

A effectuer mensuellement si le travail est effectué
habituellement par équipes de 8-10 heures journa-
lieres, il peut étre effectué par des opérateurs quali-
fiés et compétents :

e inspection visuelle de I'état des plateaux magné-
tiques.
contrdle du serrage des vis des plateaux magné-
tiques.

élimination des éventuelles aspérités et rugosi-
tés.

vérification des surfaces des plateaux magnéti-
ques.

inspection visuelle des borniers des plateaux ma-
gnétiques et du contréleur.

9.6 Entretien semestriel

A effectuer tous les six mois si le travail est effectué
habituellement par équipes de 8-10 heures journa-
lieres, il peut étre effectué par des opérateurs quali-
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fiés et compétents :

e déconnecter les cables de décharge des plateaux
magnétiques des boitiers de connexion ;

® mesurer les valeurs de résistance et d’isolation a
500V ;

® passer une piece en acier sur la surface des pla-
teaux pour voir s’il y a d'importantes zones pré-
sentant des halos magnétiques;

e reconnecter les cables de décharge des plateaux
magnétiques des boitiers de connexion.

9.7 Entretien extraordinaire

Les interventions d’entretien non prévues par le pré-
sent manuel sont comprises dans I’entretien extra-
ordinaire et elles doivent étre exécutées par un per-
sonnel spécialisé et indiqué par TECNOMAGNETE
S.PA.

9.8 Informations pour les interventions de
réparation et d’entretien
extraordinaire

Pour une recherche rapide d’éventuelles pannes,

dans I'annexe sont fournies :

e Les dispositions dimensionnelles et les instruc-
tions de montage spécifiques du modele de pla-
teau.

Pour les schémas électriques se reporter au manuel

d'utilisation et d’entretien du contréleur fourni.

TECNOMAGNETE S.PA. est a disposition pour
n’importe quelle exigence du client et pour éclaircir
tout doute sur le fonctionnement et sur I’entretien du
plateau.
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[E EVENTUELS POSSIBLES
PROBLEMES ET
SOLUTIONS
CORRESPONDANTES

Cette section a pour but d’aider I'opérateur a déter-
miner et & résoudre les problemes qui peuvent se
présenter pendant I'utilisation de I'équipement.

Faire attention aux problématiques liées au calcul
des forces en se reportant a ce qui est indiqué dans
les paragraphes spécifiques précédents et en pre-
nant particuliérement soin d’évaluer les facteurs de
sécurité a introduire dans le calcul des forces.

Faire attention aux éventuels dangers dus au dé-
tachement et a I'éventuelle projection des pieces
durant I'usinage si les forces d’usinage dépassent
celles de serrage lors de situations particuliéres.

Pour résoudre des pannes électriques faire référen-
ce aux schémas annexes et au manuel d'utilisation
et d’entretien du contrdleur fourni.

Les réparations des installations électriques doi-
vent étre effectuées en absence de tension et avec
le bouton d’urgence inséré. Dans tous les cas le
personnel opérateur préposé a la réparation devra
respecter scrupuleusement les regles de prévention
des accidents en vigueur dans le pays de destina-
tion de I'installation.

II PIECES DE RECHANGE

Tous les Systémes Magnétiques Electropermanents
Série Rectification et Fraisage sont équipés d’une
liste des pieces de rechange qui est fournie en an-
nexe.
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E MISE HORS SERVICE ET
ELIMINATION

12.1 Mise hors service

Au cas ou I'on déciderait de ne plus utiliser cet équi-
pement, il est recommandé de le débrancher des
installations d’alimentation et de le rendre inactif en
le démontant de la machine-outil sur laquelle il est
installé, en retirant le contrdleur et toutes les parties
mobiles.

12.2 Elimination

L'Utilisateur, selon les directives CE ou les Lois en

vigueur dans le pays d’utilisation, devra s’occuper de

la démolition et de I'élimination des différents maté-
riaux qui composent I’équipement.

En cas de démolition de I'’équipement, il est néces-

saire de prendre des mesure de sécurité afin d’éviter

les risques liés aux opérations de démantélement
des outils industriels, en faisant trés attention aux
opérations suivantes :

¢ Démontage de I'’équipement de la zone d’installa-
tion.

e Transport et manutention de I'’équipement.

¢ Démantélement de I'équipement.

e Séparation des différents matériaux qui compo-
sent I'équipement.

Pour effectuer la démolition et le traitement de I’équi-
pement il est nécessaire d’observer quelques régles
fondamentales visant a sauvegarder la santé et I'en-
vironnement dans lequel nous vivons, en faisant tres
attention aux opérations de séparation, recyclage ou
traitement des matériaux, en faisant toujours réfé-
rence aux lois nationales ou locales en vigueur en
matiére de traitement des déchets solides industriels
et des déchets toxiques et nuisibles.

e Les gaines, les conduits flexibles et les éléments
plastiques ou non métalliques en général devront
étre démontés et traités séparément.

e | es composants électriques tels que les interrup-
teurs, transformateurs, prises etc. devront étre dé-
montés pour étre réutilisés, s’ils sont en bon état,
ou si possible révisés et recyclés.

€5

RECYCLE
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E GARANTIE ET ASSISTANCE

13.1 Conditions de garantie

Les produits TECNOMAGNETE sont garantis pen-
dant une durée de 36 mois a compter de la date de
la facture, sauf accords écrits différents. La garantie
couvre tous les défauts des matériaux et de la fabri-
cation et prévoit des substitutions des parties de re-
change ou des réparations des pieces défectueuses
exclusivement a notre soin et dans notre atelier.

Le matériel en réparation devra étre envoyé en PORT
PAYE.

Une fois la réparation effectuée, 'appareil sera en-
voyé en PORT DU par le client.

La garantie ne prévoit pas lintervention de nos
ouvriers ou de personnes préposées sur le site d’ins-
tallation de I'appareil, ni son démontage de I'instal-
lation. Au cas ou 'un de nos technicien devrait se
rendre sur place, la prestation de main-d’ceuvre sera
facturée aux prix courants plus les éventuels dépla-
cements et frais de voyage.

En aucun cas la garantie ne donne droit a des in-
demnités sur d’éventuels dommages directs ou indi-
rects causés par nos machines a des biens ou a des
personnes ou sur des interventions de réparation
effectuées par I'acheteur ou par des tiers.

Les réparations effectuées en garantie ne modifient
pas la période de celle-ci.

Sont exclus de la garantie :

® les dommages dérivant de I'usure normale due a
I'utilisation du systeme

® les pannes causées par une utilisation ou un mon-
tage inadéquat

¢ les dommages causés par I'utilisation des piéces
de rechange autres que celles conseillées

¢ les dommages causés par les incrustations.
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13.2 Déchéance de la garantie

La garantie devient caduque dans les cas suivants :

e en cas de morosité ou d’autres inexécutions
contractuelles

e siI'on effectue des réparations ou des modifica-
tions sur nos machines sans notre consentement

e sile numéro de série a été altéré ou rayé

e sile dommage a été causé par un fonctionnement
ou une utilisation inadéquate, comme un mauvais
traitement, des chocs et d’autres causes non at-
tribuables aux conditions normales de fonction-
nement

e sj'appareillage est démonté, manipulé ou réparé
sans |'autorisation de TECNOMAGNETE S.PA.

Pour toute controverse le Tribunal compétent est
celui de Milan.

Pour tout probléeme ou toute information, contacter
le SAV a I'adresse suivante :

SERVICE APRES-VENTE
€® EHOMAAETE®

TECNOMAGNETE S.p.A.
Via Nerviano, 31 - 20020 Lainate (Mi) - ITALY
Tel. +39-02.937.59.208 - Fax. +39-02.937.59.212
service@tecnomagnete.it
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E RESEAU D’ASSISTANCE
TECNOMAGNETE

SIEGE CENTRAL ITALIE
TECNOMAGNETE SpA
Via Nerviano, 31

20020 Lainate - Italie

Tel. +39 02937591

Fax +39 0293759212
info@tecnomagnete.it

FRANCE - BELGIQUE - LUXEMBOURG
TECNOMAGNETE SARL

52 Av. S. Exupéry

01200 Bellegarde Sur Valserine

Tel. +33.450.560.600 (FRANCE)

Fax +33.450.560.610
contact@tecnomagnete.com

ALLEMAGNE - AUTRICHE - HONGRIE
SUISSE - SLOVAQUIE - HOLLANDE
TECNOMAGNETE GmbH

4 OhmstraBe

63225 Langen (ALLEMAGNE)

Tel. +49 6103 750730

Fax +49 6103 7507311
kontakt@tecnomagnete.com

PORTUGAL

SOREP

Rua Nova Da Comeira, 4

2431-903 MARINHA GRANDE (PORTUGAL)
Tel. +351 244572801

Fax +351 244572801

geral@sorep.co.pt

ESPAGNE

DTC TECNOLOGIA

Poligono Osinalde - Zelai Haundi,1
20170 USURBIL (ESPAGNE)

Tel. +34 943 376050

Fax +34 943 370509
dtc@dtctecnologia.com

SUEDE - NORVEGE - DANEMARK
FINLANDE - REP. BALTES
TECNOMAGNETE AB

16 Gustafsvagen

63346 Eskilstuna (SUEDE)

Tel. +46 016 132200

Fax +46 016 132210
info@tecnomagnete.se
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ETATS-UNIS - MEXIQUE
TECNOMAGNETE Inc.

6655 Allar Drive, Sterling Hts, MI 48312
Tel.: +1 586 276 6001

Fax: +1 586 276 6003
infousa@tecnomagnete.com

BRESIL

COMASE Com. e Prest. de Serv. Ltda

Av. J. Alvez Correa 3608,

Jd. Planalto, Valinhos - SP - CEP 13270-400
Fone/ Fax: +55 (19) 3849-5384

JAPON

TECNOMAGNETE Ltd.

1-9-7 Shibaura,

Minato - KU

105-0023 Tokyo

Tel. +81 3 5765 9201

Fax +81 3 5765 9203
infojapan@tecnomagnete.com

CHINE

TECNOMAGNETE R.O.

Pudong Lujiazui Dong road 161,
SHANGHAI- Room 2110 - PC: 200120
Tel: +86 21 68882110

Fax + 86 21 58822110
info@tecnomagnete.com.cn

SINGAPOUR - SOUTH-EAST ASIA - OCEANIA

TECNOMAGNETE Singapore R.O.

101 Thomson Road 26 - 02 United Square
Singapore 307591

Tel: +65 6354 1300

Fax +65 6354 0250
infosgp@tecnomagnete.com
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E ANNEXES

Avec le présent manuel sont fournies les annexes
suivantes :

a) Dessin dimensionnel
b) Schéma d’installation

c) Liste des piéces de rechange

15.1 Déclaration de conformité

Par la présente TECNOMAGNETE S.P.A. déclare que
I’équipement est conforme aux exigences essentiel-
les et aux autres dispositions s’appliquant établies
par les directives :

2004/108/CE; 2006/95/CE.

Il est possible de consulter la déclaration de confor-
mité CE a I'adresse Internet suivante :

FRANGAIS

http://www.tecnomagnete.com/engcecertificate.htm

Accéder au site Internet indiqué, puis cliquer sur le
nom du produit acheté pour afficher la déclaration
de conformité CE.
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@ TECNOMAGNETE'

oIT

TECNOMAGNETE S.p.A.
20020 Lainate (MI)

Via Nerviano 31

Tel. +39 02.937.591

Fax +39 02.935.708.57
info@tecnomagnete.com
www.tecnomagnete.com

*FR

TECNOMAGNETE S.AR.L.

52 avenue Saint-Exupéry
01200 Bellegarde-sur-Valserine
Tel. +33.450.560.600

Fax +33.450.560.610

*DE

TECNOMAGNETE GmbH
OhmstraBe 4, D - 63225 Langen
Tel. +49 6103 750 730

Fax +49 6103 750 731 |

*SE
TECNOMAGNETE AB
Gustafsvagen 16

633 46 Eskilstuna

Tel. +46 016 132 200

Fax +46 016 132210

*«US
TECNOMAGNETE Inc.
6655 Allar Drive,

Sterling Hts, M1 48312

Tel. +1 586 276 6001

Fax +1 586 276 6003

°JP

TECNOMAGNETEY.K. Ltd.

Omodaka Building |F

1-9-7 Shibaura, Minato-ku
105-0023 Tokyo

Tel. +81 (0)3-5765-9201/02
Fax +81 (0)3-5765-9203

*CN

TECNOMAGNETE Shanghai R.O.
Pudong Lujiazui Dong road 161,

Room 2110 - PC: 200120

Tel. +86 21 68882110

Fax + 86 21 58822110

*SG

TECNOMAGNETE Singapore R.O.
101 Thomson Road 26 - 02 United Square
Singapore 307591

Tel: +65 6354 1300

Fax +65 6354 0250

09ANCHO00I



	Home
	1 NOTES GÉNÉRALES
	1.1 Présentation de l’entreprise
	1.2 Importance du manuel
	1.3 Conservation du manuel
	1.4 Conventions
	1.5 Définition des symboles
	1.6 Personnel préposé aux opérations
	1.7 Personnel formé
	1.8 Équipements de protection individuelle
	1.9 Consignes générales de sécurité
	1.10 Comportement en cas d’urgence
	1.11 Utilisation non prévue ou inadéquate
	1.12 Données de plaque

	2 TRANSPORT ET MANUTENTION
	2.1 Réception
	2.2 Manutention
	2.3 Transport
	2.4 Inactivité

	3 DESCRIPTION DU SYSTÈME
	3.1 Avantages
	3.2 Principes fondamentaux du serragedes pièces
	3.3 Les facteurs qui déterminent la force magnétique

	4 MODÈLES DISPONIBLES
	4.1 Plateaux magnétiques à pôle carré
	4.2 Plateaux magnétiques à pôle parallèle
	4.3 Plateaux magnétiques à pôle rond

	5 DESCRIPTION GÉNÉRALE DE LA FOURNITURE
	6 INSTALLATION
	6.1 Consignes
	6.2 Préparation
	6.3 Installation mécanique
	6.4 Raccordement électrique
	6.5 Informations techniques utiles

	7 ANALYSE DES RISQUES RÉSIDUELS
	8 UTILISATION NORMALE DEL’ÉQUIPEMENT
	8.1 Force de serrage
	8.2 Force de coupe
	8.3 Positionnement de la pièce à usinersur rallonges
	8.4 Comment calculer la force deserrage ?
	8.5 Exemple de calcul de la forcede serrage sur le plateau magnétique
	8.6 Normes de serrage pour les usinages conventionnels
	8.7 Exemples d’usinage

	9 ENTRETIEN
	9.1 Avant-propos
	9.2 Normes de sécurité durant l’entretien
	9.3 Entretien journalier
	9.4 Entretien hebdomadaire
	9.5 Entretien mensuel
	9.6 Entretien semestriel
	9.7 Entretien extraordinaire
	9.8 Informations pour les interventions deréparation et d’entretien extraordinaire

	10 ÉVENTUELS POSSIBLES PROBLÈMES ET SOLUTIONS CORRESPONDANTES
	11 PIÈCES DE RECHANGE
	12 MISE HORS SERVICE ET ÉLIMINATION
	13 GARANTIE ET ASSISTANCE
	14 RÉSEAU D’ASSISTANCE TECNOMAGNETE
	15 ANNEXES



