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ALLGEMEINE HINWEISE

Wir mochten lhnen danken, dass Sie sich flir eines der zahlreichen Produkte von
TECNOMAGNETE entschieden haben.

Die nachfolgende Beschreibung hilft hnen, sich mit lhrem neuen Produkt vertraut zu machen
und wir bitten Sie daher, die unten stehenden Darstellungen aufmerksam zu studieren und
unsere Ratschlage zu befolgen.

Fir zusatzliche Auskiinfte bitten wir Sie, sich mit unserem technischen Service in Verbindung
ZuU setzen.

DIESE ANLEITUNG

Bitte betrachten Sie diese Installations-, Bedienungs- und Wartungsanleitung als wichtigen
Bestandteil der Lieferung. Sie sollte wéhrend der gesamten Verwendung dieses Systems
gut aufgehoben werden.

Bitte stellen Sie sicher, dass alle weiteren zuséatzlich zur Verfligung gestellten Unterlagen nach
und nach in diese Anleitung integriert werden. Eventuellen sonstigen Nutzern und Nachbe-
sitzern ist gemeinsam mit der Ausriistung auch das Handbuch zu ibergeben.

AUFBEWAHRUNG DER ANLEITUNG

Diese Anleitung ist so aufzubewahren, dass die einzelnen Seiten nicht beschédigt werden.
Diese sollten nicht herausgetrennt oder aus irgendwelchen Griinden vervielféltigt werden.
Bitte bewahren Sie diese Unterlagen geschiitzt gegen Hitze und Feuchtigkeit auf.

Die hier enthaltenen Beschreibungen und Bebilderungen sind nicht verpflichtend.

TECNOMAGNETE behilt sich das Recht vor, Teile der hier enthaltenen Anleitungen im Zuge
der Produktverbesserung oder wenn es bauliche oder kommerzielle Anderungen verlangen,
jederzeit zu ersetzen, ohne sofort eine neue Ausgabe zur Verfligung zu stellen.

Der Hersteller, die Firma TECNOMAGNETE S.p.A., untersagt als Urheber dieser Anleitung
die ganze oder nur teilweise Reproduktion oder die zur Verfiigungstellung dieser Anleitung
an Dritte ohne schriftliche Genehmigung. Jede Verdnderung des Produktes bedarf der Ge-
nehmigung des Herstellers.
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EINFUHRUNG

A ACHTUNG

Die urspriingliche Konfiguration dieses Systems darf unter keinen Umsténden veran-
dert werden.

Die Verwendung dieses Systems flir andere Zwecke als vom Hersteller vorgesehen, kann
zu Schaden am System oder zu Personenschéden des Betreibers flihren.

Fir die Bearbeitung von anderen Werkstoffen als den in dieser Anleitung beschriebenen muss
vorab das Einverstandnis des Herstellers eingeholt werden.

VERWENDETE SYMBOLE

Bearbeitungsvorgénge, die ein Risiko darstellen, wenn sie nicht ordnungsgeméB
durchgefiihrt werden.

Bearbeitungsvorgange, die qualifiziertes Fachpersonal erfordern, ohne das mégliche
Risiken nicht auszuschlieBen sind

1 TRANSPORT UND HANDLING

Das QUAD PRESS System kann in Holzkisten transportiert werden. Um das Handling zu
erleichtern, kann auch zusétzlich eine Palette verwendet werden.

ACHTUNG: A
Das mit dem Transport befasste Personal sollte Handschuhe
und Sicherheitsschuhe verwenden.

ACHTUNG: A
Beim Anheben der Last sollte der Umkreis frei gehalten
werden, einschlieBlich einer Flache um das
Frachtgut herum, um Schaden an Menschen,
Tieren oder Gegenstanden, die sich innerhalb der
Wendeflache befinden, zu vermeiden.

ACHTUNG: A
Vor dem Offnen der Verpackung die Hinweise auf dieser beachten.

ACHTUNG: A
Die Lagerungstemperatur sollte zwischen 0 °C (32 °F) + 55 °C (131°F) liegen.

HEBEN SIE DAS VERPACKUNGSMATERIAL FUR EINEN SPATEREN TRANSPORT
AUF.
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21

BESCHREIBUNG DES SYSTEMS n

Vorteile

Das Magnetsystem zur Verankerung von Werkzeugen bietet die folgenden Vorteile:

)

2.2

Die Zeiten fiir einen Formenwechsel werden erheblich reduziert, was folglich auch eine
Ersparnis bei den Rustzeiten bringt;

Ermdglicht das einfache Spannungen der Formen bzw. deren Austausch ohne dass
Grund- platten verwendet werden missen.

Formen werden ohne hervorstehenden Spannmittel gespannt, die bei herkdmmlichen
Systemen Behinderungen darstellen.

Die Verankerung erfolgt bei einem Energieverbrauch, der nur auf die Phasen der
Aktivierung/Deaktivierung beschrénkt ist und der Vorgang dauert im Allgemeinen weniger
als finf Sekunden;

Ein Nachspannen der Formen nach mehreren Spritzvorgangen entfallt.

Absolut saubere und kontrollierbare Vorgehensweise, wenig Wartungsaufwand bzw.
Maschinenstillstand

Der wichtigste Vorteil ist jedoch im Vergleich zur punktuellen Befestigung die
Homogenitét und Verteilung der Verankerungskraft auf der gesamten Formflache.
Dies sorgt dafiir, dass die Form in der kritischen Entnahmephase keinerlei Flexionen
unterliegt und so geschitzt wird. Damit wird eine groBere Anzahl von Vorgangen
ermdglicht und, nicht weniger wichtig, eine unvergleichliche Prazision und Qualitat
des Formteils;

Gestattet das Verankern von Formen, die die Abmessungen des Maschinenbetts auch
Uberschreiten kdnnen, so dass das Pressenpotential gesteigert wird.

Funktionsbeschreibung

Die starke Haltkraft des elektropermanenten Magnetsystems wird durch den Schaltkreis
gesichert, der aus einer Reihe unabhangiger Pole mit wechselnder Polarisierung (Nord/Siid)
besteht.. Der ferromagnetische Rahmen gestattet den Magnetfluss und leitet diesen auf die
Flache. Die Form, die auf der Oberflaiche des Magnetsystems positioniert wird, fungiert als
Briicke zwischen den “SUD”-Polen und “NORD”-Polen und erzeugt so einen Magnetfluss,
der in der Lage ist, sie sicher zu spannen.

PHASE PHASE
MAG DEMAG
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Die vier Hauptfaktoren, die die magnetische Spann- kraft beeinflussen sind:

1) Der Werkstoff ¢ 2) Die Oberflache ¢ 3) Der Luftspalt ® 4) Die verfiigbare
Magnetkraft

1) Der Werkstoff

Die technischen Eigenschaften, die von dem magnetisch zu spannenden Material gefordert
werden, sind die magnetische Leitfahigkeit und die Materialstarke. Der magnetisch leitfahigste
Werkstoff ist weicher Stahl. Fir Formplatten aus anderen Werkstoffen sind die folgenden
Faktoren der Haltekraftverminderung zu beriicksichtigen: legierter Stahl = 0,8; Stahl mit
hohem Kohlenstoffanteil = 0,7. Um die volle magnetische Haltekraft zu ermdglichen, muss
sich der Magnetfluss im Inneren des Werkstiicks schlieBen.

2) Die Oberflache
Die magnetische Haltekraft wird in kg/cm? ausgedriickt, d.h., sie ist direkt proportional zur
Kontaktoberflache der Form mit der Magnetspannplatte.

3) Luftspalt

Unter Luftspalt versteht sich der mittlere Abstand der Formenoberfldche zur Magnetspann-
platte. Die Intensitét des Magnetflusses ist direkt proportional zu dem vorhandenen Luftspalt
(konkav, konvex, usw.). Siehe Abbildung KURVE KRAFT/LUFTSPALT.

4) Die verfiigbare Magnetkraft

KURVE KRAFT/LUFTSPALT
A
16,0
—
~—
14,4
I —
Il o
5 128 —
2
11,2
i
X
9,6
8,0 =
0 0.05 0.1 0.15 0.2
Luftspalt - T (mm)

Modell QP HC/HT 50: 23 cm?2/ Pol Form |_
Modell QP ST/HC 80:  62.5 cm?2/ Pol
Modell QP HT 80: 53 cm2/ Pol
Modell PT ST/HD: 40 cm?/ Pol QUAD PRESS
Modell QS 62/Easy Set: 37.5 cm?2/ Pol Luftspalt - T (mm)
Modell QS 80: 62.5 cm?/ Pol
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2.3 Technische Nennwerte des Magnetsystems

Die Magnetspannplatten sind maximal bis zu einer Temperatur von 120 °C (248°F) ein- setzbar.

(248°F) (*).

Die einzigen beiden Bauteile, die die maximale Betriebstemperatur begrenzen, sind der

Neodym-Magnet und das Epoxydharz.

- Der Neodym-Magnet wird fir Anwendungen bis zu einer Héchsttemperatur von
120°C garantiert (darunter wird die Kontakttemperatur mit der Magnetspannplatte bei
Dauereinsatz verstanden). Gelegentlich kann es aufgrund von Warmekonzentrationen
zu kleinen Magnetstreuungen kommen, die verschwinden, sobald die Temperatur erneut
innerhalb der garantierten Arbeitsparameter liegt.

- Das verwendete Epoxydharz ist hochtemperaturbestandig. Es wird zwischen die Pole
und den Stahlrahmen gegossen, wobei es circa 2-3mm unterhalb der Magnetoberflache
verbleibt. Dies erleichtert die thermische Dissipation und kleine thermische Dilatationen.
Die maximale Dauer-Betriebstemperatur betragt 130°C.

(*) OPTION: Version Hohe Temperatur Kreis 50: 150° C (302° F);
Kreis 80: 180° C (356° F).

24 Lieferumfang

Die in diesem Handbuch beschriebene Ausriistung setzt sich im Allgemeinen wie folgt zu-
sammen:

1) 1 Satz Magnetspannplatten (1 BWAP + 1 FWAP);

2) 1 Satz Naherungsschalter;

3) 1 elektronisches Steuergerat (ST100P oder ST400);

4) Elektrische Verbindungskabel;

5) Zubehor (Zentrierring, zusétzliche Platten, Schnittstelle Euromap 70.X etc., auf Wunsch);
6) Warmeflihler (Sonderausstattung);

7) Touch screen (Sonderausstattung).
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BEWEGLICHE PLATTE NAHRUNGS-
SCHALTER

FESTE PLATTE ——=

FORM
AUF-
LAGEPLATTE

VERBINDUNG-

KABEL

NAHRUNGS-
SCHALTER

VERSORGUNG

FERNBEDIENGUNG

SCHALSCHRANK

TOUCH SCREEN
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25 Typenschilder

Auf den Magnetplatten und dem Steuergerét befinden sich die Typenschilder des Herstellers
wie im Beispiel unten angegeben.

ACHTUNG A

Diese Typenschilder dirfen auf keinen Fall entfernt werden, auch dann nicht, wenn das
System weiterverkauft werden sollte. Fiir jede Riicksprache mit dem Hersteller muss auf die
angefiihrten Typen Bezug genommen werden.

Wade in [TALY
TECNOMAGNETE S.p.A. C @
Via Nerviano, 31
20020 - LANATE (M)
QPROZ0HTS -
@) 200 k 11.2001 ©)

CONTROLLER - ALIMV 380 50/60 Hz
25 o 5 kVA

5 _mi fevelE: 2 s

&> TENOMACNETE

TECNOMAGNETE S.p.A.

e || viaNeniano, 31
20020 - LAINATE (Milano) Made in ITALY

Modell Pot
Mogel . L CU/QP-ST400| o0 | 25 kVA max

Alimentazione "4 y_AG monoph - 50/60 Hz

Power supply

LA

Dimensioni

Dimensiont [ 1000 x 600 x 250 mm |
Weight 60 kg Protection L_IP 54
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Einzelbeschreibung

Pol

Gehéuse

Anschlussbox

Kabelklemmen (Option - Stecker)
Zentrierring
Befestigungbohrungen
Epoxydharz

Nahrungsschalter

FCS
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y Y Yy YLEY YYD
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2.7 Technische Eigenschaften
2.71 Steuergerat ST100P, ST400

_
2|2
= £l a
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200V
ST100P 4 S S S X X X X X S 58
230V
200V
230V
ST400 2+>16 S S S 0 0 0] 0] (0] X |388+>17S
400V
480V
O = OPTIONAL - S = STANDARD - X = NICHT VERFUGBAR
2.7.2 Eigenschaften der Magnetspannplatten
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2.7.3 Funktion der Steuerung

Die Pressensteuerung hat je nach Pressentyp unterschiedliche Abmessungen. Im Eingang der
Steuerung befindet sich ein Schmelzsicherungspaar, das die elektrische Steuerung (ST100P
16A) oder (ST400 63A) vor Kurzschluss schiitzt (fiir Installationen von kleineren Pressen ist
daher der Schutz des Systems mit geeigneten Schmelzsicherungen erforderlich).

Die Versorgung der Steuerung muss der Leistung 200/230V (ST100P) oder 200/230/400V/480V
(ST400) des einphasigen (Phase+neutral) oder zweiphasigen (Phase+Phase) Typs entsprechen.
Die maximal erforderliche Leistung héngt von der Anzahl der Pole bei jeder Entladung ab,
Ubersteigt jedoch 25 kVA bei Maschinen mit 400V, 15 kVA bei Maschinen mit 200/230V und
32 kVA bei Maschinen mit 480V nicht.

Die Steuerung verfligt Uiber ein Tastenfeld, Uber das der Zustand des Systems beobachtet
und die Magnetspannplatten angesteuert werden kénnen. Im Fall der Schnittstelle mittels
PLC miissen die Zeiten zur Aktivierung der Taste oder des Schalters und das Loslassen die
Zeiten des Tastenfelds bertlicksichtigen.

(" EINPHASEN-STROMZUFUHR ) (" ZWEIPHASEN-STROMZUFUHR )

.

F R

N S

GND T

GND

SCHWARZ SCHWARZ
BRAUN BRAUN
GELB/GRUN GELB/GRUN

/

2.8 Elektrische Verkabelung @

GeméB Installationsplan mussen alle Kabel direkt von der elektronischen Steuerung zur
Magnetspannplatte verlaufen, ohne weitere Anschliisse und/oder Verteilerbox.

Es wird daher geraten, vor der Steuerung einen angemessenen Schutz in Form
eines magnet-thermischen Schutzschalters mit C-Charakteristik mit dem Wert I, zu
installieren, der auf dem Typenschild der Magnetplatte angegeben ist.
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Die als Grundausfiihrung gelieferten Kabel sind:

1. Kabel fiir die Stromzufuhr

Unabhangig von der Kanalanzahl wird die elekirische Steuerung mit einem Anschlusskabel
geliefert. Das im Lieferumfang enthaltene Anschlusskabel ist aus PVC und Querschnitt
und Lange sind dem Zweck angemessen ausgelegt.

Die Ausrlistung muss mit einem Thermischen Schutzschalter abgesichert werden,
entsprechend der Nominalspannung des Systems.

2. Kabel fiir die Impulse

Unabhé&ngig von der Kanalanzahl werden die Platten im Allgemeinen ohne die
Entladungskabel geliefert, die in der Installationsphase angeschlossen werden.

Die im Lieferumfang enthaltenen Impulskabel sind aus PVC und weisen eine angemessene
Leiterzahl und einen geeigneten Querschnitt sowohl fir die Leistungs- als auch fir die
Lokiganschliisse auf und ihre Gesamtlange eignet sich fiir den Anschluss beider Platten.
Die Anschlusse der Impulskabel an die Platte und an die elektrische Steuerung miissen
den Schaltplénen in der Anlage entsprechen.

3. Kabel fiir die Fernbedienung

Das Kabel des Tastenfelds, wenn vorhanden, ist ein Kabel aus PVC mit entsprechender
Leiterzahl.

Die Verbindung zwischen der Fernbedienung und dem Schaltschrank muss den
mitgelieferten elektrischen Schaltplanen entsprechen.

Die Verbindung zwischen der Fernbedienung und dem Schaltschrank muss den mitgelieferten
elektrischen Schaltplanen entsprechen.

a) Bei der Verlegung darf der Mindestradius das Zehnfache ihres Durchmessers betragen
b) Die Zugbelastung darf 15 N/mm? nicht Uberschreiten;
c) Bei der Installation stets die Norm CEl EN 60204/1 beachten.

Sobald die Kabel verlegt sind, die Abwesenheit von mechanischem VerschleiB wahrend des
Maschinenbetriebs Uberpriifen.
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2.9 Fernbedienung des Systems

Es gibt drei Arten von Bedienerschnittstellen fiir die Steuerung des Systems, und zwar:
1) ST100P

2) ST400P

3) ST400IPC

2.9.1 ST100P

Mit dieser Version der Fernbedienung kann der Demag-Zyklus und der Full-Mag-Zyklus auf
einem Pressensystem mit Steuerung der N&herungs- und Flusssonden ausgefiihrt werden.
Die Alarmanzeige wird aktiviert, wenn das System sich in einem Alarmzustand befindet (nicht
korrekter Magnetisierungs- oder Entmagnetisierungsstrom, Ldsen der Form, etc...). Das
System ST100P ist mit zwei Naherungssonden und FCS ausgestattet, einer fur die bewegliche
und einer fur die feste Platte und mit einem Relais fiir die externe Aktivierung.

Das Tastenfeld:

@ Mag-Taste C\
@ Demag-Taste C ]

© Auswahltaste Bewegliche Platte R R
O Auswahltaste Feste Platte RS
© Zyklusanzeige

@ Alarmanzeige
(7) Anze?ge Mag insgesamt o i.
© Anzeige Demag insgesamt =
© Anzeige Mag Bewegliche Platte
@ Anzeige Mag Feste Platte

@ Anzeige Sonde Bewegliche Platte é & %
@ Anzeige Sonde Feste Platte

@® Schlussel zur Aktivierung der Ein- und Ausschaltzyklen des Magnetsystems

®

DEUTSCH

ééLé

Ausfiihrung der Ein- und Ausschaltzyklen

Fir die Durchfihrung des Magnetisierungszyklus ist Folgendes zu tun:

o Uberpriifen, ob die Sonde der Magnetplatte geschlossen ist;

e Das Signal der Aktivierung an das Steuergerat Uber den Verbinder DB9 einschalten und
den Schliisselkontakt (Signal MCM);

¢ Gleichzeitig die Taste der gewiinschten Platte und die Mag-Taste betatigen.
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Fir die Durchfiihrung des Entmagnetisierungszyklus ist Folgendes zu tun:

¢ Das Signal der Aktivierung an das Steuergerat Uber den Verbinder DB9 einschalten und
den Schlisselkontakt (MCM);

¢ Gleichzeitig die Taste der gewlinschten Platte und die Demag-Taste betétigen.

Anzeigen von Mag und Demag insgesamt

Die Anzeige Mag insgesamt ist nur eingeschaltet, wenn beide Platten magnetisiert sind.

Im analogen Modus ist die Anzeige Demag insgesamt nur eingeschaltet, wenn beide Platten
in Demag sind.

Stimmt der Status der Festen Platte nicht mit dem der Beweglichen Platte liberein, erweisen
sich die Anzeigen von Mag insgesamt und Demag insgesamt als ausgeschaltet.

System im Flussalarm

Wenn eine der beiden Platten (Fest oder Beweglich) sich im Flussalarm befindet, leuchtet die
jeweilige Mag-Anzeige blinkend auf.

Solange nicht der im Anschluss beschriebene Vorgang des FCS-Ausschaltens erfolgt, bleibt
auch die Alarmanzeige eingeschaltet und die Anzeige Mag insgesamt wird nicht eingeschaltet,
wenn beide Platten (Fest und Beweglich) magnetisiert sind.

In dem Moment, in dem der Vorgang des FCS-Ausschaltens erfolgt, wird die Alarmanzeige
abgeschaltet, wenn keine anderen Alarme vorliegen. Die Mag-Anzeige der Platte, die FCS-
Alarm ausgeldst hat, blinkt weiter und die Anzeige Mag insgesamt wird eingeschaltet, wenn
die Feste und die Bewegliche Platte magnetisiert sind.

Abschalten des FCS

Der FCS kann sowohl fiir die Feste als auch fir die Bewegliche Platte abgeschaltet
werden.

Hierzu muss MCM aktiviert und die Auswahltaste der Platte mindestens 1 Sekunde lang
betétigt werden. Danach blinkt die Led der Platte, die zuvor einen Alarm aufgewiesen hat.

RESTART-Bedingungen

RESTART-Bedingungen liegen vor, wenn gleichzeitig nach einer Sekunde die Auswahltasten
der Festen Platte und der Beweglichen Platte betétigt werden und MCM abgeschaltet ist.
Werden eine oder beide Tasten losgelassen, liegen die RESTART-Bedingungen nicht mehr
VOr.

Wéhrend der RESTART-Bedingungen blinken die Alarm-Leds.
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29.2 ST400P

Das folgende Bild stellt die Fernbedienung ST400P dar:

QUAD-PRESS .

ON MAG MAG

= B

i
0\\\ —= /’/e
RS € €z

DEMAG DEMAG

<L TENOMANEE

Fiir alle Maschinen identisch

Das Tastenfeld ist mit einem Kabel mit angemessenem Querschnitt und entsprechender
Lange an das Steuergerét angeschlossen, das Uber einen Kabelkanal vom Tastenfeld zum
Steuergerét flhrt.

Die Abmessungen der Fernbedienung betragen 152x152x88 mm, die Taster haben einen
Standard @ von 22 mm.

Die folgenden Steuerungen stehen fiir die Versionen RETROFITTING, EUROMAP 70.0,
EUROMAP 70.1 zur Verfligung.

1. FCS:

LEUCHTSCHALTER Ein- und Ausschalten des FCS

Der Wahlschalter ermdglicht ein Ausschalten des FCS.

Das Dauerleuchten der Anzeigelampe zeigt das gleichzeitige Ausschalten der festen und der
mobilen Spannplatte an, wahrend ein Blinken anzeigt, dass bei dem letzten Zyklus nicht der
kalibrierte Wert zum vollstandigen Spannen erreicht wurde (siehe Abschnitt 2.10.4).

2. PROXIMITY:

Naherungsschalter

Diese Anzeigelampe gestattet die Kontrolle der korrekten Positionierung der Sonden. Ist diese
eingeschaltet zeigt dies das Vorhandensein beider Formhalften an, blinkt sie, zeigt dies an,
dass eine der beiden Formhalften nicht korrekt positioniert ist. Die ausgeschaltete Anzeige
zeigt an, dass beide Formhalften sich nicht in der korrekten Arbeitsposition befinden.
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3. ENABLE:

Steuerung einschalten

Schlisselriickstellschalter zum Einschalten der Steuerung, um vorgesehene Zyklen
durchzufihren.

4. UCS:

Alarm

Diese Anzeige weist auf eine Ausnahmesituation hin, bei der es sich um Folgendes handeln
kann:

- Stromzufuhr in der Zyklusphase nicht korrekt;

- Unvorhergesehene Stromzufuhr;

- Loslésen der Form (siehe Abschnitt 2.10.1);

- UbermaBige Temperatur der Magnetfelder.

5. FWAP:

Leuchttaster MAG feste Maschinenaufspannplatte

Das Driicken dieses Tasters gleichzeitig mit dem Betatigen

des Schalters “Enable” wie unter 3 beschrieben, bewirkt die Magnetisierung der
Magnetspannplatte der festen Seite. Ein Dauerleuchten der Lampe zeigt an, dass die
Spannplatte vollstdndig magnetisiert wurde.

6. MAG BWAP:

Leuchttaster MAG bewegliche Maschinenaufspannplatte

Das Driicken dieses Tasters gleichzeitig mit dem Betatigen des Schalters “Enable” wie unter
3 beschrieben bewirkt die Magnetisierung der Magnetspannplatte der mobilen Seite. Ein
Dauerleuchten der Lampe zeigt an, dass die Spannplatte vollstdndig magnetisiert wurde.

7. DEMAG FWAP:

Leuchttaster DEMAG feste Werkzeugaufspannplatte

Das Driicken dieses Tasters gleichzeitig mit dem Betatigen

des Schalters “Enable” wie unter 3 beschrieben, bewirkt die Entmagnetisierung der
Magnetspannplatte der festen Seite. Ein Dauerleuchten der Lampe zeigt an, dass die
Spannplatte vollstédndig entmagnetisiert wurde.

8. DEMAG BWAP

Leuchttaster DEMAG bewegliche Werkzeugaufspann- platte

Das Driicken dieses Tasters gleichzeitig mit dem Betatigen des Schalters “Enable” wie unter
3 beschrieben, bewirkt die Entmagnetisierung der Magnetspannplatte der mobilen Seite.
Ein Dauerleuchten der Lampe zeigt an, dass die Spannplatte vollsténdig entmagnetisiert
wurde.

Maschinenschnittstelle

Die Bedienerschnittstelle steht fiir alle Installationen RETROFITTING und EUROMAP
70.0 zur Verfligung. Fir die Schnittstelle EUROMAP 70.1 ist ein Tastenfeld erforderlich,
das ausschlieBlich die hier aufgefiihrten Punkte 1, 2, 3 und 4 umfasst. Hinsichtlich der
unterschiedlichen Signale folgen Sie den jeweiligen Bezugsnormen.
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29.3 ST400IPC

2.9.3.1 Steuerung der Magnetplatten

Erste Seite I°PC

Die folgenden Daten werden eingeblendet:
e Software-Version;

¢ Login-Taste;

e Datum und Uhrzeit.

Beim Betatigen der Login-Taste erscheint die folgende Seite.

Seite der Kennwortabfrage

Durch Eingabe des Kennworts 123456 geht das System zur folgenden Seite Uber. Ist das
Kennwort nicht korrekt, wird eine Fehlermeldung eingeblendet.

Seite Start up System des IPC
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Durch Betétigen der Taste STEUERUNG MAGNETPLATTEN geht der Touch screen zur Seite
der Zyklusauswahl (ber.

Seite Betriebsauswanhl

Auf dieser Seite befinden sich vier Tasten, zwei fiir die Auswahl der Platte und zwei zum

Ausflhren der Steuerung. Die Tasten zum Ausfilhren der Steuerungen kénnen erst nach

der Auswahl der Magnetplatte aktiviert werden. In diesem Betriebsmodus kdnnen die

Zyklusvorgénge auch gleichzeitig erfolgen. Im unten stehenden Bereich befinden sich die

Anzeigen des aktuellen Status der Magnetplatten, wahrend der obere Teil die Stati der

Eingénge zur Steuerung zeigt. Unten befinden sich die folgenden Bedientasten:

» STARKE, die der Anzeige der Magnetleistung der Platten dient;

e ESC. Um zur Ausgangsseite zurlickzukehren;

¢ Info, die dem Bediener die Ein- und Ausbaubedingungen der Form beschreibt, die von
TECNOMAGNETE empfohlen werden. Die beiden Seiten sind folgende: Durch Betatigen
der Taste ESC kehrt das System zur Seite der Betriebsauswahl zuriick, wahrend durch
Betéatigen der Pfeiltaste zyklisch die beiden Verfahren eingesehen werden kénnen.

Informationsseiten des Verfahrens zum Ein- und Ausbau der Form.

In der Seite der Betriebsauswahl sind auch die Stati der Platten angegeben (MAG oder
DEMAG), die Stati der UCS-Alarme (Unit Control System), FCS (Flux Control System),
der Status der N&herungssonden und der Temperaturwert der jeweiligen Magnetplatte.
Ubersteigt die Temperatur der Magnetplatte die auf 110 °C eingegebene Schwelle, wechselt
die jeweilige Anzeige auf gelb und dann auf rot, wenn die Temperatur die Alarmschwelle
von120 °C (iberschreitet.
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Zur Magnetisierung oder Entmagnetisierung der Magnetplatten muss zuerst der Schalter MCM
ENABLE auBen am Touch screen auf ON gedreht werden, der die Steuerung zur Ausfiihrung
der Magnetisierungs- und Entmagnetisierungszyklen aktiviert*. Der Status des Signals von
MCM wird im oberen Teil des Touch screens eingeblendet.

* Achtung: Dieser Schalter muss nach dem Vorgang des Formwechsels wieder auf OFF
gestellt werden.

Ist der Schalter weiter auf ON positioniert, wenn der Touch zur Ausgangsseite zuriickkehrt,
wird eine Alarmmeldung eingeblendet.

Nachdem die Platte (oder die Platten) ausgewahit wurden und der Zyklustyp definiert, der
ausgefiihrt werden soll, verlangt das System IPC eine Interaktion mit dem Bediener, um zu
Uberpriifen, ob der gewiinschte Vorgang gefahrlos erfolgen kann.

Insbesondere zeigt das System Meldungen in schwarz an, die Kontrollaufforderungen sind,
wahrend rote Meldungen eingeblendet werden, wenn das Steuergerat eine bestimmte
Bedingung nicht Uberprift hat, die zum Ausflihren des gewiinschten Zyklus erforderlich ist,
z.B. im Fall eines Magnetisierungszyklus, wenn das Vorhandensein der Form nicht erfasst
wurde, wie im Anschluss beschrieben.

Seite zum Ausflihren des verlangten Betriebszyklus,
wenn das Vorhandensein der Form nicht erfasst wird.
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Nach dem Lesen der Meldungen und der Uberpriifung von Seiten des Bedieners, dass keine
Gefahren vorliegen, wird zur Ausflihrung des Zyklus ibergegangen wie im Anschluss fiir alle
Falle eingeblendet.

Seite des Ausfiihrens des gewiinschten Betriebszyklus.

Zum Ausflihren des Zyklus muss die aktive und den ausgewahlten Zyklus betreffende
Ausfihrungstaste betatigt werden. Ist der verlangte Zyklus nicht der gewiinschte, kann durch
Betétigen der Taste ESC zur vorigen Seite zurlickgekehrt werden. Bei aktivem Zyklus wird
die Information fiir den laufenden Zyklus eingeblendet. 1,5 Sekunden nach Abschluss des
Zyklus kehrt das System automatisch zur vorangegangenen Seite zurlick. Fir schnelleres
Vorgehen kann die Taste ESC betatigt werden.

Seite des Ausfihrens des gewinschten Betriebszyklus

Achtung: Es wird darauf hingewiesen, dass nach einem Magnetisierungszyklus anschlieBend
kein MAG-Zyklus erfolgen kann.
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2.9.3.2 Restart-Vorgang

Seite Start up System des IPC

Nachdem das Kennwort 123456 eingegeben wurde, kann auBer der zuvor beschriebenen Taste
STEUERUNG MAGNETPLATTEN auch die Taste zum Aktivieren des RESTART-VORGANGS
betétigt werden, die das Einschalten der Presse gestattet. Tatséchlich 6ffnet das Steuergerét,
wenn es einen Alarm oder eine Funktionsstorung erfasst, die zu einer Gefahr flir den Bediener
oder einem Maschinen- oder Formschaden flihren kann, den Aktivierungskontakt und
deaktiviert die Bewegung der Maschine (dieser Kontakt ist nicht aktiv, wenn das Steuergerat
an das IMM angeschlossen ist). Ist dieser Kontakt gedffnet, kdnnen keine Bewegungen der
Maschine erfolgen, Solange die Ursache der Gefahr nicht behoben wird. Wenn es erforderlich
ist, die Platte der Presse zu bewegen, um die Alarmursache zu beseitigen, kann der Restart-
Vorgang ausgeflihrt werden.

Danach gelangt man durch Betétigen der Taste RESTART-VORGANG auf die folgende
Seite.

Restart-Seite

Durch Betétigen der Taste Restart erteilt das Steuergerat der Maschine in jeder Situation
die Zustimmung. Dies gestattet dem Bediener das Bewegen der Maschine auch unter
Alarmbedingungen.

Dieser Vorgang bleibt mindestens 3 Minuten aktiv.

Sobald diese fir ihre gesamte Dauer aktiviert ist, erscheint auf dem Bildschirm eine Meldung,
die auf die Aktivierung hinweist und ein Z&hler, der die seit der Aktivierung verstrichene Zeit
angibt.

Durch erneutes Betatigen der Taste Restart werden alle Steuerfunktionen wieder umfassend
einsatzfahig und die Anzeige Restart ist nicht mehr aktiv.

Wie alle Sicherheitsvorrichtungen wird die Funktion Restart der Steuerung nach jedem MAG/
DEMAG-Zyklus deaktiviert oder nach 3 Minuten, auch wenn der Vorgang zur Wiederherstellung
der Restart-Bedingung nicht vom Bediener ausgefiihrt wurde.

Installations- Bedienungs- und Wartungsanleitung Seite 149

DEUTSCH



DEUTSCH

2.9.3.3 Vorgehen zum Deaktivieren von FCS

Im Steuergerét ist die Sicherheitsvorrichtung FCS (Flux Control System) installiert.

Diese Vorrichtung steuert den Wert des Magnetflusses mindestens auf einem Musterpol der
Magnetplatte.

Ein niedriger Wert des Magnetflusses bedeutet einen niedrigen Wert der Plattenstérke. Aus
diesem Grund wird, wenn der Wert der magnetischen S&ttigung nicht den zuvor eingegebenen
Wert erreicht, der FCS-Alarm erzeugt und die Maschine kann nicht in Betrieb gehen.

Ein niedriger Wert kann z.B. durch einen zu groBen Luftspalt bedingt sein oder eine niedrige
magnetische Permeabilitédt des Werkstoffs, aus dem die Form besteht oder im Fall eines
Hohlraums auf dem Musterpol entstehen (in diesem Fall ist das Modul korrekt verankert und
der Alarm wird erzeugt, weil die Form keinen Kontakt mit dem Musterpol hat).

Im letzteren Fall kann der Bediener den FCS-Alarm willentlich umgehen und den Betrieb der
Maschine gestatten.

Ist die FCS-Kontrolle deaktiviert, wird auch die Kontrolle auf der Mindeststarke umgangen.

Liegt der FCS-Alarm vor, kann der vom IPC gemessene Wert der Stérke nicht korrekt sein.

Liegt der FCS-Alarm in dieser Auswahlseite vor, wird die Taste FCS aktiviert.

Diese Taste dient der Deaktivierung der Kontrolle des Magnetflusses.

Seite der Betriebsauswahl im Fall des FCS-Alarms

Durch Betatigen der Taste FCS erscheint die Seite der Information und Bestatigung des
Vorgangs, den der Bediener durchfihrt.

Seite der Deaktivierung des FCS

Die angezeigte Seite erfordert daher eine Interaktion mit dem Bediener zum Uberpriifen des
Verlangten.
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Der Bediener muss also mit dem System interagieren, um Folgendes zu bestatigen:

e Deaktivierung der FCS-Kontrolle;

¢ Deaktivierung der Kontrolle der Mindestbefestigungsstérke der Form.

Durch Betétigen der Taste ESC kehrt man zur vorangegangenen Seite zurlck.

Anhand dieses Vorgangs kann die Maschine unter jeglichen Bedingungen mit niedrigem
Flusswert aktiviert werden.

Die Deaktivierung wird durch Blinken des Status FCS angezeigt.

Blinkt die FCS-Anzeige, werden die FCS-Kontrolle und die Kontrolle der Mindeststérke
umgangen.

Seite der Betriebsauswahl im Fall des deaktivierten FCS-Alarms

Die deaktivierten Kontrollen werden wieder einsatzbereit, indem ein MAG- oder DEMAG-
Zyklus durchgefiihrt wird.

Durch Betéatigen der Taste Alarme kénnen alle im Pressensystem vorhandenen Alarme
eingeblendet werden.

2.9.3.4 Bewertung der Starke

Von der Seite der Auswahl der Vorgdnge und Einblendungen der Stati kann auf die
Informationsseite der von den Magnetplatten erzeugten Stéarke zugegriffen werden, indem
die Taste STARKE betatigt wird.

Seite der BEFESTIGUNGSKRAFT

Im ersten Feld oben links wird die von der beweglichen Platte erzeugte Magnetkraft
eingeblendet, im zweiten oben rechts die von der festen Platte erzeugte, wéhrend das dritte
Feld unten dem Einblenden des Werts der maximalen Magnetkraft zum Halten der Form von
Seiten des Magnetsystems dient, der der Wert unter den beiden vorangegangenen ist.
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Im Inneren dieses Felds befindet sich der Wert der Kraft zum Halten der Form ausgedriickt
in Prozent im Vergleich zum Wert der Kraft, die vorliegen wirde, wenn im System alle Pole
jeder Platte bedeckt wéren.

Liegt dieser Wert Uber dem vom Kunden eingegebenen Wert PEROZENTWERT DER
MINDESTSTARKE aktiviert das System mit dem im Anschluss beschriebenen Vorgang fiir
den Betrieb.

Es ist angebracht zu beriicksichtigen, dass dieser Wert auch verwendet werden kann, um
die Krafte der Maschine so einzustellen, dass der Hochstwert von 80 % (empfohlener Wert)
des zuvor angegebenen Werts nicht tiberschritten wird.

Wird der FCS-Alarm eingeblendet, kénnte die vom IPC-System angezeigte Befestigungskraft
nicht korrekt sein.

Durch Betétigen der Taste ton (oder UsTon) werden die oben beschriebenen Werte der Kraft
von kN in Ton (oder USTon) umgewandelt.

Durch Betétigen der Taste ESC kann zur Seite der Auswahl zurtickgekehrt werden.

Der Mindestwert der Befestigungskraft der Platten wird auch in der Ausgangsseite angezeigt,
wenn das System vollsténdig magnetisiert ist.
2.9.3.5 Einstellung des Systems

Durch Betatigen der Taste Login der ersten Seite erscheint die Seite der Kennwortabfrage.
Durch Eingabe des Kennworts 654321 geht das System zur folgenden Seite Uber.

Seite Start up System des IPC

Durch Betétigen der Taste Setup kann zur Seite der Einstellungen des Systembetriebs
libergegangen werden, wahrend das System mit der Taste LogOut den Benutzer auf die
erste Seite des IPC zurlickbringt, indem vom Benutzer erneut die Kennworteingabe verlangt
wird.
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Nach dem Betatigen der Taste Setup gelangt man auf die folgende Seite.

Seite des Setup des IPC - Sprachauswahl

Auf dieser Seite ist Folgendes mdglich:

e Auswahl der gewlinschten Sprache;

e Andern des Bediener-Kennworts (123456) und des SuperUser-Kennworts (654321);
¢ Eingabe des Mindestwerts der akzeptablen Kraft;

e Auswahl der Art der Schnittstelle mit der Maschine.

Durch Betétigen der Pfeiltaste kann die zu dndernde Einstellung ausgewahit werden.

Um die Sprache des Touch screens zu &ndern, muss der Pfeil neben der Option
“SPRACHAUSWAHL” positioniert sein. Dann kénnen durch Betétigen der Flaggentaste die
verfligbaren Sprachen durchlaufen und die gewlinschte ausgewahlt werden.

DEUTSCH

Durch erneutes Betatigen der Pfeiltaste gelangt man zum Vorgang der Kennworteingabe:

¢ Bediener: gestattet dem Bediener nur die Aktivierungszyklen, die Restart-Vorgange
und die FCS-Aktivierung;

e SuperUser: gestattet zusétzlich zu den vorgenannten Vorgangen auch den Zugriff
auf die Seite des Setups des IPC.

Seite des Setups des IPC - Kennworteingabe
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Sobald die Auswahl erfolgt ist, wird die Taste Setup eingeblendet, die, wenn sie betétigt wird,
die Kennworténderung gestattet wie im Anschluss beschrieben.

Seite der Kennwortanderung

Auf dieser Seite kann das gewlinschte Kennwort geéndert werden. Zuerst muss der Benutzer
ausgewahlt werden, fir den das Kennwort geéndert werden soll und dann die Taste Kennwort
bearbeiten betétigt werden. Nun wird ein Formular zum Eingeben des alten Kennworts, des
neuen Kennworts und der Bestatigung des neuen Kennworts eingeblendet. Das Kennwort zur
Bestatigung muss mit dem neuen Kennwort ibereinstimmen. Andernfalls sendet das System
eine Fehlermeldung. Die Kennwérter missen eine L&nge von sechs Zeichen aufweisen.

Durch Betétigen der Taste ESC kann zur vorangegangenen Seite zuriickgekehrt werden.

DEUTSCH

Seite der Kennwortédnderung - Eingabe des neuen Kennworts

Indem erneut auf die Pfeiltaste gedriickt wird, wird die Option “MINDESTPROZENTSATZ”
eingeblendet und es kann der Wert der vom IPC-System akzeptierten Mindeststarke
eingegeben werden.

Seite des Setups des IPC - Anderung des Prozentwerts der Mindeststarke
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Der PROZENTWERT DER MINDESTSTARKE (Mindestwert der akzeptierten Stérke) ist ein
Sicherheitsinstrument. Wenn die Stérke der von IPC gemessenen Befestigungskraft unter
dem eingegebenen Wert liegt, werden die Bewegungen der Presse nicht gestattet.

Der Wert wird vom Kunden als Prozentwert der Gesamtbefestigungskraft des Magnetsystems
eingegeben.

Auf den numerischen Wert drlicken, um den neuen Prozentwert eingeben zu kénnen.

Seite des Setups des IPC - Eingabe des Prozentwerts der Mindeststérke

Seite des Setups des IPC - Schnittstellenauswahl

Um die Schnittstelle zu &ndern, muss der Pfeil neben der Option “SCHNITTSTELLE” positioniert
sein. Durch Betatigen der Taste Euromap kann die gewiinschte ausgewéhlt werden.
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210 Sicherheitseinrichtungen

Das Magnetsystem ist mit Sicherheitsvorrichtungen zur Kontrolle der vollstdndigen und
kompletten Aktivierung der Magnetplatte ausgestattet (siehe Vorrichtungen UCS und FCS).
Wéhrend der Magnetisierungsphase ist ein Hilfs-Aktivierungszyklus vorhanden (SUPER MAG),
der es gestattet, eventuelle Luftspalte zwischen Magnetplatte und Form zu verringern.

210.1  (UCS)

Diese Vorrichtung hat mehrere Funktionen:

1) in der Phase MAG/DEMAG kontrolliert sie die Stromversorgung zu den Magnetspann-
platten

2) wéhrend des Arbeitszyklus (auBerhalb der MAG/DEMAG Phasen) stellt sie sicher, dass
kein Strom durch das System flieBt

3) Signalisiert den Versuch des Losens der Form. Auf dem Ausschalten der Anzeigelampen
der Platte, auf der das Problem aufgetreten ist;

4) Signalisiert eventuelle GbermaBige Temperaturen auf der Magnetplatte.

2.10.2  Maschinenschnittstelle

Das System schlieBt das Relais zur Aktivierung der Presse unter den folgenden

Bedingungen:

e System ohne Alarme, Feste Platte magnetisiert, Bewegliche Platte magnetisiert, Sonde
der Festen Platte geschlossen und Sonde der Beweglichen Platte geschlossen;

e System ohne Alarme, Feste Platte entmagnetisiert, Bewegliche Platte entmagnetisiert,
Sonde Feste Platte gedffnet und Sonde Bewegliche Platte gedffnet;

e System ohne Alarme, Signal MCM vorhanden;

e System im Alarm, RESTART-Signal vorhanden.

Unter allen anderen Bedingungen erweist sich das Relais fir die externe Aktivierung als

gedffnet.

Im System ST100P kann das Output-Signal ENABLE zwischen den Pins 8 (COM) und 9 (NO)
des 9-Pin-Steckers auf der Riickseite der Steuerung gefunden werden.

In den Systemen ST400 befindet sich die Aktivierung in den Kontakten 70-71-70A-71A oder
auf dem Steckeranschluss im Fall von Installationen Euromap 70.0 und 70.1.

Die Aktivierung des Zyklus besteht im System ST100P im Kurzschluss (iber einen blanken
der Pins 6 und 7 des 9-Pin-Steckers auf der Riickseite der Steuerung, wéhrend dies im
System ST400 Uber die Kontakte 83-84-83A-84A oder auf dem Steckeranschluss im Fall
von Installationen Euromap 70.0 und 70.1 erfolgt.

Das System sieht im Eingang ein oder zwei Aktivierungssignale zur Ausfiihrung der
Magnetisierungs- und Entmagnetisierungszyklen vor. Ohne diese Signale kann kein Zyklus
erfolgen.

Das System ST110P ist mit einem Schllissel ausgestattet, der auf dem 9-Pin-Stecker zu
verwenden ist, der die Aktivierung der Magnetisierungs- und Entmagnetisierungszyklen
durchfihrt.

Dieses Signal ist mit dem Aktivierungsschliissel MCM in Reihe geschaltet.
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2.10.3 Naherungsschalter (PROXIMITY)

Das Magnetsystem ist mit zwei N&herungssensoren (SQ1 und SQ2) ausgestattet, die im
mittleren Bereich der Platten positioniert sind.

Die Sensoren zeigen das Vorhandensein der Form an und sie geben ein Signal:

- bei falscher Positionierung der Form wahrend des Spannens;

- bei drohendem Lésen der Form wéhrend des Maschinenbetriebes.

Die Naherungsschalter geben ein Signal bei einem Luftspalt von min. 0,2mm. Wird dies
Uberschritten, wird die Werkzeugbewegung der Maschine unterbrochen.

2.10.4 FCS - Flux Control System (Position durch roten Punkt an Polmitte sichtbar)
Diese Vorrichtung stellt an einigen ausgewéhlten Polen sicher, dass der erzeugte Magnetfluss
die kalibrierten Werte erreicht. Sie besteht aus einer speziellen Spule, die um die Pole gewickelt
ist und den Magnetfluss misst.

2.10.5 Messen der Magnetkraft
(siehe 2.9.3)

2.10.6 Standardanschliisse ALARME (OUTPUT ENABLE)

Die internen Standardanschliisse des Steuergerats werden gemaB des Schaltplans in der
Anlage hergestellt.

Der ENABLE-Kontakt &ffnet sich im Fall des Alarms des Systems. Ist er mit der Aktivierung
der Bewegungen der Maschine in Reihe geschaltet, stoppt er diese. Es wird empfohlen, ein
Relais zwischen dem ENABLE-Signal und der Aktivierung der Bewegungen der Maschine
vorzusehen.

2.11 Funktionsbedingungen der Steuerung

Das System ist unter den unten aufgefiihrten Bedingungen einsetzbar:

Spannung: nominal +10%

Frequenz: nominal +1%
Raumtemperatur: -5°C++40°C (23°F+104°F)
Luftfeuchtigkeit: <50% bei 40°C (104°F)
Max. Hohe: 2000 m NN

Das System hat eine Gerauschemission von <70 dB.
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3 INSTALLATION @

3.1 Kontrolle des Lieferumfangs

Bei Empfang der Ware sollte die Verpackung auf Vollsténdigkeit und auf Beschédigungen
untersucht werden.

Wenn alles vollstandig ist, Ware der Verpackung entnehmen (falls keine gegenteiligen An-
weisungen von TECNOMAGNETE vorliegen) und auf eventuelle Transport-Beschadigungen
untersuchen.

Es sollte auch die Verkabelung auf eventuelle Quetschungen Uberprift werden.

ACHTUNG A
Eine Mitteilung Uber festgestellte Schaden oder Anomalien sollte innerhalb von 10 Tagen
nach Erhalt der Ware erfolgen.

3.2 Elektrischer Anschluss

ACHTUNG

Der Anschluss der Maschine an das vorhanden Netz sollte nur durch Fachpersonal
erfolgen.

Es ist darauf zu achten, dass das Netz, an der das System angeschlossen werden soll, den
vorgegebenen Normen entspricht.

Es sollten die beigefiigten elektrischen Schaltpldne beachtet werden.

3.3 Installation des Magnetsystems

Die nachstehende Tabelle enthélt die Parameter flir die Achsenvorspannung P und die zu-
gehdrigen Anzugsmomente M fiir die Schrauben, die zur Montage verwendet werden. Die
Tabelle gilt fiir die Sechskantschrauben des Typs UNI 5737-65 sowie Zylinderkopfschrauben
mit Innensechskant des Typs UNI 5931-67. Der Reibungskoeffizient wurde mit 0,14 fir be-
arbeitete geschlichtete und gedlte Oberflichen angenommen. Das empfohlene Anzugsmo-
ment ist mit einem Drehmomentschlissel langsam anzubringen.

Widerstandsklasse = 8.8
Gewinde

P (N) M (Nm)

M 6x1 9000 10,4
M 8x1,25 16400 24,6
M10x1,5 26000 50,1
M12x1,75 37800 84,8
M14x2 51500 135,0
M 16 x 2 70300 205,0
M18x2,5 86000 283,0
M20x2,5 110000 400,0
M22x2,5 136000 532,0
M24x3 158000 691,0
M27x3 206000 1010,0
M30x3,5 251000 1370,0
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Bei der Installation der Magnetspannplatte auf der festen Werkzeugaufspannplatte ist auf
korrekte Positionierung zu achten. Zu diesem Zweck auch den Zentrierring verwenden,
der vorher bereits in die Platte eingelegt wurde, falls dieser Bestandteil der Lieferung war.
(Bei Maschinen mit gréBeren Abmessungen muss zunéchst die Zentrierplatte befestigt
werden, dann erst die Bestandteile der Magnetspannplatte).

Die Befestigung der festen Magnetplatte am Maschinentisch auf der festen Seite mittels
der Offnungen fiir die Befestigungsschrauben durchfihren.

Die Gewindebohrungen auf dem Maschinenbett auf den auf der Magnetplatte vorbereite-
ten Stellen anbringen, die nicht mit den vorhandenen Bohrungen tibereinstimmen. Diese
Bohrungen konzentrieren sich im GrofBteil der Falle auf den mittleren Teil der Systeme,
wo sich auf den Pressenbetten im Allgemeinen keine Befestigungsbohrungen befinden
().

Die Befestigung des Magnetsystems anhand der zusatzlich angebrachten Bohrungen
durchfiihren (siehe Hinweis **).

Die gleichen Schritte fiir die Montage des Systems auf der beweglichen Werkzeugauf-
spannplatte vornehmen.

Die elektronische Steuereinheit positionieren (die empfohlene Position befindet sich in
der Nahe der Bedientafel fir ST100P oder auf der Maschinenriickseite auf der Einspritz-
seite fir Steuerung ST400) und wenn mdglich mit den Schrauben (iber die vorbereiteten
Bohrungen befestigen.

Die Elektrokabel der Platten des Magnetsystems an die Steuerung anschlieBen und dabei
darauf achten, dass diese nicht auf beweglichen Teilen verlaufen und dass ihr Verlauf
den technischen Eigenschaften der Elektrokabel entspricht.

Anbringen der Fernbedienung (empfohlen wird eine Position in der Nahe des Steuerpultes
der Maschine).

Wenn vorhanden, die Kabel der Fernbedienung an die elektronische Steuereinheit an-
schlieBen (siehe Schaltplane).

10) Die eventuellen Schnittstellenkabel zwischen der Steuereinheit des Magnetsystems und

der Steuereinheit der Maschine anschlieBen (siehe Schaltplane).

11) Verbindung der Stromzufuhr mit der Steuerung (beachten ob Stromzufuhr einphasig

oder zweiphasig und ob Spannung richtig ist).

“» Achtung: Die Befestigung der Magnetplatten im mittleren Bereich auf den vorbe-
reiteten Bereichen ist unerlésslich. Die mangelnde Einhaltung dieser Vorgehensweise
kann zum Lésen der Form flihren.

“x” Achtung: Die Fixierung der Magnetspannplatten mit Schrauben M12—1/2” in der
mittleren Zone ist wichtig! Die Nichtbeachtung dieses Hinweises kann zum Herabfallen
der Form fiihren.
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VERWENDUNG DER AUSRUSTUNG @gﬁ

Arbeitsfolge fiir das Spannen einer Form
Die Presse auf Handbetrieb stellen (MCM aktiv).
Die Oberflache zwischen Magnetspannplatte und Form saubern.

Die Form einsetzen und an die feste Platte anndhern und die korrekte Position der
Zentrierung auf der Magnetplatte kontrollieren.

Die Presse auf der Form schlieBen. ACHTUNG: die Maschine steht nicht unter Druck.
Die PROXIMITY-Signalisierungen tberprifen.

Den Magnetisierungszyklus der festen Platte aktivieren.

Die gedriickten Tasten loslassen.

Feststellen, ob griine Leuchte MAG feste Seite an der Fernsteuerung leuchtet.
Feststellen, ob die Leuchte Alarm UCS ausgeschaltet ist.

Feststellen, ob die Leuchte Alarm FCS ausgeschaltet ist.

Den Magnetisierungszyklus der beweglichen Platte aktivieren.

Die gedriickten Tasten loslassen.

Feststellen, ob griine Leuchte MAG mobile Seite Fernsteuerung leuchtet.
Feststellen, ob die Leuchte Alarm UCS ausgeschaltet ist.

Feststellen, ob die Leuchte Alarm FCS ausgeschaltet ist.

Schlussel abziehen um versehentliches Einschalten von Zyklen zu vermeiden.

Die Form vom Hebesystem trennen, indem die Transportvorrichtungen entfernt
werden.

Die Angaben in Kapitel 4.2 Uberprufen und wenn erforderlich die Krafte der Presse
regeln (z.B. Offnungskraft).

Die Maschine auf Automatikbetrieb stellen.

Den Schllssel abziehen, um versehentliche Zyklen zu vermeiden.
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4.2 Beschreibung der anzuwendenden Spannkraft

Die magnetische Befestigungskraft der Magnetsysteme von TECNOMAGNETE ist nachge-

wiesen und zertifiziert. Diese Kraft wird unter folgenden Bedingungen erzeugt:

- Kontaktflache mit der Magnetplatte perfekt eben

- Kraft der mit der Magnetfléache in Kontakt stehenden Platte ausreichend, um die Tiefe des
Magnetfelds zu umfassen (siehe Hinweis *)

- der mit der Magnetflache in Kontakt stehende Werkstoff besteht aus weichem Stahl

- vollige Abdeckung der Magnetflache.

Die oben genannten Bedingungen (siehe Kapitel 2.2) stellen die unverzichtbaren technischen

Charakteristiken dar, um das Magnetsystem voll nutzen zu kdénnen.

Es ist darauf hinzuweisen, dass das System ST400IPC die automatische Bewertung der von

den Platten erzeugten Magnetkraft gestattet und daher die von der Presse maximal auf die

Magnetflachen anwendbare Kraft.

Beispiel anhand Q o O O o Q
System Kreis 80 S g T Form A
; )
o |8 II° Jol oII ‘g, 0 Form B
oQo |
o RHETFeHd
S
9 s d %)
Ol o o]0 :

FORM A (VOLLE UND PLANE KONTAKTOBERFLACHE):

- ANZ. BEDECKTE POLE =36

- HALTEKRAFT JEDES POLS = 1000 daN (Nach Kurve Kraft/Luftspalt sieche Kapitel 2.2
und oben beschriebene Bedingungen)

- HALTEKRAFT Fa = 1000 x 36 = 36000 daN

FORM B (VOLLE UND PLANE KONTAKTOBERFLACHE):

- ANZ. BEDECKTE POLE =~20

- HALTEKRAFT JEDES POLS = 1000 daN (Nach Kurve Kraft/Luftspalt sieche Kapitel 2.2
und oben beschriebene Bedingungen)

- HALTEKRAFT Fa = 1000 x 20 = 20000 daN

TECNOMAGNETE empfiehlt eine Deklassierung der theoretisch berechneten Kraft
Fa von ca. 20 % und wo méglich die entsprechende Einstellung der Offnungskraft

der Maschine.
Ft=Fax0,8

* Hinweis: Um maximale Haltekraft auch bei Formen zu verwenden, die kleiner sind
als der Magnetbereich, eine Grundplatte anbringen, die so beschaffen ist, dass alle
Pole bedeckt werden und eine Mindeststidrke von 25 mm aufweist bei Kreis 80,
mindestens 20 mm Kreis 62 und mindestens 15 mm Kreis 50.
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4.3 Arbeitsfolge fiir das Losen einer Form

—_

Die Presse auf Handbetrieb umstellen (MCM eingeschaltet).

)
2)  Mobile Seite bis zum SchlieBen der Form Verfahren.
3)  Form an einen Kran einhdngen.
4)  Den Entmagnetisierungszyklus der beweglichen Platte durchfiihren.
5)  Die gedriickten Tasten loslassen.
6) Feststellen, ob die Anzeige DEMAG der beweglichen Platte sich einschaltet.
7)  Feststellen, ob die Anzeige Alarm UCS ausgeschaltet ist.
8)  Mobile Seite der Spannplatte von der Form durch 6ffnen der Presse entfernen
9) Die PROXIMITY-Signalisierung tberpriifen.
10) Den Entmagnetisierungszyklus der festen Platte aktivieren.
11) Die gedriickten Tasten loslassen.
12) Feststellen, ob die Anzeige DEMAG der festen Platte sich einschaltet.
13) Feststellen, ob die Anzeige Alarm UCS ausgeschaltet ist.
14) Form von der festen Seite entfernen.
15) Den Schlissel abziehen um versehentliche Zyklen zu vermeiden.
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4.4 Sicherheitsnormen

= Keine Formen an System anbringen, wenn:

= bei nichtvorhandenem Zentrierring das Gewicht der Formenhalfte groBer ist als 1/5 der
verfligbaren Magnethaltekraft;

= die Form wurde nicht sorgféltig von Ol oder Fett auf den Kontaktflachen mit dem Magnet-
system gereinigt. Um sowohl die Formen als auch das Magnetsystem zu schitzen, wird
die Verwendung des Sprays “FAT FREE” empfohlen;

= die Abmessungen der Form bedecken keine fiir die Befestigung ausreichende Magnetflache
(siehe Kapitel 4.2);

= die Form Deformationen, Konkavititen oder Konvexitaten aufzeigt;

w Offnungen in der Form auf dem Naherungsschalter positioniert sind;

= die Form nicht aus ferromagnetischem Material besteht (siehe Kapitel 2.2)
1= die Zentrierung der Form auBerhalb der Achse liegt;

« Das Magnetsystem nicht starten, wenn:
ww die Temperatur des Systems die vorgesehene Ubersteigt;

= der Ausziehdruck der Presse die potentielle vom Magnetsystem erzeugte Haltekraft
Ubersteigt (siehe Kapitel 4.2);

= die Anzeige RESTART aktiv ist;
= die Anzeigen MAG ausgeschaltet sind;
= die Anzeige Alarm UCS eingeschaltet ist.

w Bei Maschinenstillstand den Startvorgang ausfiihren wie in Kapitel 4.5 beschrie-
ben.

= MAG Zyklus nicht aktivieren, wenn die Form keinen Kontakt hat.

w Im Fall der Unterbrechung der Versorgungsleitung wahrend des MAG/DEMAG-Zyklus
stets einen DEMAG-Zyklus ausfiihren.

= Wahrend der Magnetisierungs- oder Entmagnetisierungszyklen keine Schalter oder
Tasten betéatigen.

= Unniitze St6Be gegen die Magnetspannplatten vermeiden.

= Keine Losemittel mit aggressiven Substanzen verwenden, da diese die verzinkten
Oberflachen und Epoxidharze beschadigen kdnnen.
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4.5

Vorgehensweise bei Blockierung der Presse

Im Fall des Maschinenstillstands aufgrund eines eventuellen Versuchs des Losens
der Form sind OBLIGATORISCH folgende Vorgénge auszufiihren, bevor die Maschine
wieder im Produktionszyklus eingesetzt wird:

1z Maschine auf Einrichtbetrieb stellen BITTE DIE

mmp  ANLEITUNG DER
1w Den Schlitten und die Auswerfer zurtickfahren MASCHINE BEFOLGEN
Bemerkung:

IN DIESER PHASE SIND DIE SPANNPLATTEN NOCH MAGNETISIERT

=

=

(=

Restart-Vorgang ausfihren.
Mobile Seite schlieBen bis die Form geschlossen ist.
Form an den Kran einh&ngen.

DEMAG-Zyklus der beweglichen Platte und anschlieBend der festen Platte durchflh-
ren.

MAG-Zyklus der bewegliche Platte und anschlieBend der festen Platte durchfiihren.
Festestellen, ob die Anzeige MAG der beweglichen und festen Platte aktiv sind.
Feststellen, ob die Anzeige Alarm UCS ausgeschaltet ist.

Feststellen, ob die Anzeige Achtung FCS ausgeschaltet ist.

Die Maschine wieder auf Automatikbetrieb stellen.

Den Schllssel abziehen, um versehentliche Zyklen zu vermeiden.
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5

5.1

WARTUNG >0

Vorgaben

Eine geeignete Wartung ist eine Grundbedingung flir eine langere Lebensdauer des Systems,
flr den Betrieb und fir eine optimale Nutzung. Sie garantiert auf lange Zeit die Sicherheit
fiir das System.

ACHTUNG A
Die Wartungsarbeiten sollten ausschlieBlich durch Fachpersonal erfolgen.

5.2

Sicherheitsnormen wahrend der Wartung

Die wichtigsten Warnungen, die wahrend der Wartung zu berticksichtigen sind:

ww  Nie offenliegende Anschllisse oder Komponenten beriihren, ohne vorher die Strom- zufuhr
zu unterbrechen.
s Stromzufuhr unterbrechen, bevor irgendwelche Teile ausgebaut oder elektrische Kom-
ponenten ausgetauscht werden.
v Wahrend der Wartung keine Ringe, Uhren, Ketten, Armreifen tragen.
ww  Bei Wartungsarbeiten, wenn méglich eine Gummimatte unter den Flissen verwenden.
Nicht bei Feuchtigkeit oder N&sse arbeiten.
w  Immer Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe und Schutzkleidung tragen, die méglichst =
den ganzen Korper schitzt. sowie andere Schutzteile verwenden. lg
2
5.3 PlanmaBige Wartung
MONATLICH
ww  Sichtpriifung des Status der Magnetplatten.
ww  Kontrolle des Anzugsmoments der Schrauben der Magnetplatten.
w  Entfernen eventueller Unebenheiten und Rauheiten.
ww  Kontrolle der Oberflachen der Magnetplatten.
ww  Kontrolle der Signalleuchten.
w  Kontrolle der Tasten.
w  Sichtpriifung der Klemmenleisten sowohl der Magnetplatten als auch des Controllers.
HALBJAHRLICH
1 - L&sen der Verbindungskabel am Anschlussgehduse der Spannplatten.
2 - Messen der Wiederstande und der Isolierung bei 500V.
3 - Wiederanschluss des Verbindungskabel am Anschlussgehduse der Platten.
4 - Mit einem Gegenstand aus Stahl die Oberflache der Magnetspannplatten abtasten, um
eventuelle Zonen mit Restmagnetismus festzustellen.
5- Mit einem Metallteil die N&herungssonden auf ihre korrekte Funktionsweise Uberpri-

fen
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6 MOGLICHE PROBLEME UND DEREN BESEITIGUNG

Der vorliegende Abschnitt befasst sich mit der Lésung von Problemen, die sich wahrend des
Einsatzes des Systems ergeben kdnnen.

Platten nicht aus.

Stoérung Behebung
Das System fiihrt den Uberpriifen, ob der Aktivierungsschliisselwahler gedreht ist.
MAG Zyklus beider

Uberpriifen, ob der Kontakt ENABLE CONTROLLER geschlossen ist.

Prifen ob Naherungsschalter feste und mobile Seite geschlossen sind.

Priifen ob besagter Druckschalter mindestens 500ms gedriickt wurde.

Uberpriifen, ob die Anzeige ALARM nicht eingeschaltet ist.

Das System fiihrt den
DEMAG Zyklus beider
Platten nicht aus

Uberpriifen, ob der Aktivierungsschliisselwahler gedreht ist.

Uberprufen, ob der Kontakt ENABLE CONTROLLER geschlossen ist.

Prifen ob besagter Druckschalter mindestens 500ms gedriickt wurde.

Das System verweilt in
ALARM UCS UND FCS
nach einem MAG oder
DEMAG Zyklus

Priifen der Zufuhrspannung.

Priifen der Kabel zu den Magnetspannplatten.

Priifen ob Formoberflache rau ist oder ob Offnungen vorhanden
sind

Das System schaltet
nach einem MAG-Zyklus
auf Alarm UCS

Uberpriifen, ob die Form nicht gelést ist. Nachdem diese korrekt positi-
oniert wurde, nach dem L&sen der Form erneut Magnetisierungszyklus
durchflhren.

Prifen ob nicht vorgesehene Spannung flieBt.

System verweilt standig
in FCS

Die Zufuhrspannung prifen.

Die Verbindungen der Kabel zu den Magnetspannplatten priifen.

Prifen, ob die Form von der Spannplatte abgehoben ist.

L:Jberprufen, ob die Form keine unregelmaBigen Flachen oder
Offnungen auf dem Boden aufweist, wo sich die Musterpole befinden.

Die Anzeige PROXIMITY
am Ende der Vorgénge
zur Montage der Form
stimmt nicht mit der
korrekten Funktion
Uberein

Form abnehmen und Naherungsschalter priifen.

Uberpriifen, ob die Form nicht aus ihrem Originalsitz getreten ist.
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a
7 DEMONTAGE ﬁ
71 Einlagerung

Wann immer man sich entschlieBen sollte, das System fiir eine gewisse Zeit nicht mehr zu
verwenden, so sollten folgende Punkte bertcksichtigt werden:

- Verbindung Steuerung zur Magnetspannplatte abkoppeln
- Oberflache der Magnetspannplatte reinigen

-> Spannplatte mit einem wasserfesten Material abdecken
->

Das System in trockener Umgebung bei 0 °C (32 °F) + 55 °C (131°F) aufbewahren

7.2 AuBerbetriebnahme

Zu jederzeit, wenn beschlossen wird, das System nicht mehr zu verwenden, ist auf eine
umweltgerechte Entsorgung zu achten.

DEUTSCH

ED

RECYCLE
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8 GARANTIE

Die Produkte von TECNOMAGNETE besitzen eine Garantiezeit von 24 Monaten ab Rech-
nungsdatum, mit Ausnahme anders lautender schriftlicher Abmachungen. Die Garantie deckt
alle Material- oder Fabrikationsfehler ab und garantiert einen Austausch oder eine Reparatur
der defekten Teile durch uns.

Die defekten Teile mussen frachtfrei an uns gesandt werden.

Nach erfolgter Reparatur senden wir Ihnen die Teile gegen Kostenerstattung zu.

Die Reparatur sieht jedoch nicht vor, dass diese durch unser Personal vor Ort oder dort, wo die
Teile demontiert werden durchgefiihrt wird. Flir den Fall, dass aus praktischen Griinden unser
Personal vor Ort die Reparatur durchfiihren muss, so wird der Einsatz, die An- und Riickreise
und der Aufenthalt in Rechnung gestellt. In keinem Fall wird eine Ausfallent- schadigung,
Schéaden an Personen oder Sachen die durch unsere Gerate hervorgerufen wurden oder
Reparaturen durch den Ké&ufer oder durch Dritte garantiert.

Die Garantie schlieBt aus:

= Schéden, die durch falsche Anwendung oder Montage hervorgerufen wurden
= Schaden, die durch von uns nicht empfohlenen Ersatzteilen erfolgten

= Schéden, die durch Verunreinigung entstanden sind.

VERFALL DER GARANTIE:

= |m Falle von Zahlungsversdumnis oder anderen Vertraglichen Sdumnissen, Garantiere-
paraturen unterbrechen nicht die Garantiedauer;

= die unter Garantie erfolgten Reparaturen unterbrechen den Garantiezeitraum nicht;

w  sollten ohne unsere Genehmigung Reparaturen oder Anderungen an unseren Maschinen
erfolgen;

= sollte die Matrikelnummer manipuliert oder geldscht werden;

= Wenn der Schaden durch unsachgemaBen Gebrauch oder Behandlung, oder durch
StoBe sowie artfremden Gebrauch hervorgerufen wurde

= Wenn die Geréte falsch abgebaut oder montiert wurden oder ohne Genehmigung durch
TECNOMAGNETE repariert wurden

Auf jeden Fall gilt bei Streitigkeiten der Gerichtsstand Mailand/Italien

Bei technischen oder kaufménnischen Fragen bitten wir Sie, sich an uns zu wenden:

TECHNISCHER SERVICE
@ TENIOMACEIE®

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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9 KUNDENDIENSTSTELLEN TECNOMAGNETE @

HAUPTSTELLE ITALIEN
TECNOMAGNETE SpA
Via Nerviano, 31

20020 Lainate - Italy

Tel. +39 02937591

Fax +39 0293759212
info@tecnomagnete.it

FRANKREICH - BELGIEN - LUXEMBURG
TECNOMAGNETE SARL

52 Av. S. Exupéry

01200 Bellegarde Sur Valserine

Tel. +33.450.560.600 (FRANKREICH)

Fax +33.450.560.610
contact@tecnomagnete.com

DEUTSCHLAND - OSTERREICH - UNGARN

SCHWEIZ - SLOWAKEI - HOLLAND
TECNOMAGNETE GmbH

4 OhmstraBe

63225 Langen (DEUTSCHLAND)

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

SPANIEN

DTC TECNOLOGIA

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

Tel. +34 943 376050

Fax +34 943 370509
dtc@dtctecnologia.com

USA - KANADA - MEXIKO
TECNOMAGNETE Inc.

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

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

Installations- Bedienungs- und Wartungsanleitung

BRASILIEN

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

JAPAN

TECNOMAGNETE Ltd.

1-9-7 Shibaura,

Minato - KU

105-0023 Tokyo

Tel. +81 3 5765 9201

Fax +81 3 5765 9203
infojapan@tecnomagnete.com

CHINA

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
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sede in Lainate, Via Nerviano 31
Sede Legale in Milano, P.le Cadorna 10

Sede Operativa ed Amministrativa in Lainate (Mi), via Nerviano 31 - 20020 Italy

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’
LA SOCIETA

C€

Nr. 50 100 7816

EC-DECLARATION OF CONFORMITY

THE FIRM

TECNOMAGNETE SPA
VIA NERVIANO 31
20020 — LAINATE(MI) ITALY

DICHIARA SOTTO LA PROPRIA RESPONSABILITA
CHE:
I SISTEMI MAGNETICI ELETTRO PERMANENTI

DECLARES ON ITS OWN RESPONSAILITY THAT:

THE ELECTRO PERMANENT MAGNETIC SYSTEMS

Serie/Series: STAMPAGGIO
MODELLI/MODELS: QP HC 75 - QP HC 80

Al QUALI QUESTA DICHIARAZIONE SI RIFERISCE
SONO CONFORMI ALLE SEGUENTI NORME O ALTRI
DOCUMENTI NORMATIVI:

* DIRETTIVA 2004/108/CE (COMPATIBILITA
ELETTROMAGNETICA) E SUCCESSIVE
MODIFICHE ED INTEGRAZIONE

=  DIRETTIVA BASSA TENSIONE 2006/95/CE

E PER LA LORO REALIZZAZIONE SONO STATE
UTILIZZATE LE SEGUENTI NORME E SPECIFICHE
TECNICHE.

TO WHICH THIS DECLARATION REFERS ARE
CONFORMED TO THE FOLLOWING DIRECTIVE AND
OTHER NORMATIVED DOCUMENTS:

=  DIRECTIVE 2004/108/CE
(ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY)
AND FOLLOWING AMENDMENTS

=  LOW TENSION DIRECTIVE 2006/95/CE

THEIR REALIZATION IS CONFORMING TO THE
FOLLOWING NORMS AND TECHNICAL
SPECIFICATIONS

EN55011 PAR. 5.2, EN61000 —4.3, EN60204/1, UNI EN ISO 9001

EN201 (5.10.2, 7.1.21) QUANDO PRESENTE ACCESSORIO THB (SONDA TERMICA)
WHEN PRESENT OPTIONAL THB (THERMAL PROBE)

THE LEGAL REPRESENTATIVE
MICHELE CARDONE

SIGNATURE AND STAMP OF AUTHORIZED PERSON

Organismo di certificazione notificato CEE .n° 0066
ICEPI S.p.a. Via E. Parmense 11/A - 129100 Pontenure (PC)
Attestato di prova EMC 005/01

Organismo di ceritificazione notificato

TUV ITALIA S.r.l. divisione PS TEC

Via Montalenghe 121 10010 — Scarmagno (TO)
Attestato di prova n° B03 03 441920 002

Maggio 2010 - Rev.00
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sede in Lainate, Via Nerviano 31
Sede Legale in Milano, P.le Cadorna 10

Sede Operativa ed Amministrativa in Lainate (Mi), via Nerviano 31 - 20020 Italy Nr. 50 100 7816
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’ EC-DECLARATION OF CONFORMITY
LA SOCIETA THE FIRM
TECNOMAGNETE SPA
VIA NERVIANO 31

20020 — LAINATE(MI) ITALY

DICHIARA SOTTO LA PROPRIA RESPONSABILITA DECLARES ON ITS OWN RESPONSAILITY THAT:
CHE:
I SISTEMI MAGNETICI ELETTRO PERMANENTI THE ELECTRO PERMANENT MAGNETIC SYSTEMS

Serie/Series: STAMPAGGIO

MODELLI/MODELS: QP HC50 - QP HT50-QS 62 TS —QS62TS
QS 62UR —-QS80TS-QS 80 UR — MINI STAMP

AT QUALI QUESTA DICHIARAZIONE SI RIFERISCE TO WHICH THIS DECLARATION REFERS ARE
SONO CONFORMI ALLE SEGUENTI NORME O ALTRI CONFORMED TO THE FOLLOWING DIRECTIVE AND
DOCUMENTI NORMATIVI: OTHER NORMATIVED DOCUMENTS:

*  DIRETTIVA 2004/108/CE (COMPATIBILITA = DIRECTIVE 2004/108/CE
ELETTROMAGNETICA) E SUCCESSIVE (ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY)
MODIFICHE ED INTEGRAZIONE AND FOLLOWING AMENDMENTS

®  DIRETTIVA BASSA TENSIONE 2006/95/CE = LOW TENSION DIRECTIVE 2006/95/CE

E PER LA LORO REALIZZAZIONE SONO STATE THEIR REALIZATION IS CONFORMING TO THE
UTILIZZATE LE SEGUENTI NORME E SPECIFICHE FOLLOWING NORMS AND TECHNICAL
TECNICHE. SPECIFICATIONS

EN55011 PAR. 5.2, EN61000 — 4.3, EN60204/1, UNI EN ISO 9001

THE LEGAL REPRESENTATIVE
MICHELE CARDONE

SIGNATURE AND STAMP OF AUTHORIZED PERSON

Maggio 2010
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TECNOMAGNETE S.p.A.
20020 Lainate (MI)

Via Nerviano 31

Tel. +39 02.937.591

Fax +39 02.935.708.57
info@tecnomagnete.com
Wwww.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 7311

«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 IF

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
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