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El ALLminT L

Tack for att du képt en av manga produkter som till-
verkas av TECNOMAGNETE S.p.A.

Denna manual ar utformad for att hjélpa dig att bli
bekant med ditt nya system och méste darfor lasas
noggrant och fdljas.

Kontakta TECNOMAGNETE:s serviceavdelning om
du 6nskar mer information om systemet.

Beskrivningar och illustrationer i denna manual till-
handahalls endast som referens.

Samtidigt som vi garanterar de grundldggande
egenskaper som anges for respektive produkt, for-
behaller sig TECNOMAGNETE S.p.A. ratten att nér
som helst och utan féregdende meddelande andra
delar, detaljer och tillbehor i den mén foretaget anser
att det krvs av konstruktions- eller kommersiella
skal for att forbattra produkten. Uppdateringar som
erfordras ska vid behov tillhandahéllas i form av bila-
gor.

Denna manual tillhor TECNOMAGNETE S.p.A. och
far inte kopieras helt eller delvis eller goras tillganglig
for tredje man utan tillverkarens skriftliga medgivan-
de. Om produkter andras och/eller uppdateras
ska tillverkaren, med godk&nnande  fran
TECNOMAGNETE S.p.A., integrera den befintliga
manualen genom att tillhandahalla text som férklarar
hur den andrade/integrerade komponenten anvands,
j&mte en beskrivning av eventuella évriga risker.
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1.1 Om féretaget

TECNOMAGNETE inledde sin verksamhet 1972,
som tillverkare av elektropermanenta magnetsystem
som konstrueras for att garantera effekt, flexibilitet
och maximal sékerhet. Foretagets toppmoderna
teknik och de patent som utvecklats under aren har
gjort att foretaget blivit en ledande leverantér pé flera
internationella marknader.

De elektropermanenta magnetsystem som tillverkas
av TECNOMAGNETE kan tillhandahalla all den mag-
netiska kraft som kravs bade for att spanna fast och
lyfta delar, varigenom man slipper behov av att an-
vénda elkraft under bearbetning.

Bland foretagets viktigaste verksamhetsomraden:

FASTSPANNINGSSYSTEM FOR
VERKTYGSMASKINER

® For slipmaskiner

o For frasmaskiner

* For svarvar

* For bearbetning av skenor

FORMNINGSSYSTEM
e System konstruerade for att spanna fast for-
mar pé pressar

LYFTSYSTEM FOR LATTA LASTER

e Manuella lyftdon
¢ Batteridrivna lyftdon

LYFTSYSTEM FOR TUNGA LASTER

¢ Magnetlyftdon
e System med fasta tvarstycken for att stodja
magnetmoduler

¢ Teleskopiska tvarstycken for att stodja mag-
netmoduler

TECNOMAGNETE har under mer an 20 ar installerat
omkring 50 000 enheter i hela varlden - framst tack
vare sitt breda sortiment, sin flexibilitet for att svara
mot kundernas kray, sin avancerade teknologi och
sin effektiva eftermarknadsservice.
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1.2 Manualens betydelse

Ett exemplar av denna manual ska alltid hallas till-
gangligt for de operatdrer som ansvarar for installa-
tion, drift och underhdll av systemet. Detta for att
operatérerna ska kunna utféra alla &tgérder som
krévs for att félja de anvisningar som finns i manua-
len.

Att de anvisningar som finns i denna manual respek-
teras fullt ut &r en avgdrande forutséttning for att ut-
rustningen ska kunna anvéndas ratt och for att ga-
rantera sadkerheten for operatérer och andra
personer.

Manualen utgdr en integrerad del av systemet. Alla
réttigheter till mangfaldigande och spridning av ma-
nualen och dartill hérande dokumentation férbehal-
les dérfor.

Manualen ska alltid éverldmnas till ny &gare av sys-
temet om detta séljs.

1.3 Forvaring av manualen
Det ar strangt forbjudet att avlagsna delar ur, riva ut
sidor ur eller &ndra denna manual.

Manualen ska alltid forvaras pa ett sékert stalle s att
den inte skadas.

Skydda alltid manualen fran alltfér hog fuktighet och
varme och férvara den pé plats dar operatorerna latt
kan komma &t den vid behov.

1.4 Beteckningar

For att underlétta I&sningen har manualen delats in
enligt nedan, dar varje steg beskrivs narmare:

1 Avsnitt 1 av manualen

1.1 Kapitel 1 av avsnitt 1 av manualen

1.1.1 Stycke 1 av kapitel 1 av avsnitt 1 av ma-
nualen

1.1.141 Understycke 1 av stycke 1 av kapitel 1 av

avsnitt 1 av manualen.

| vissa kapitel och/eller avsnitt finns punktlistor fér
att anvandare lattare ska kunna folja atgarder steg
for steg.

Delar som kréver sérskild uppmérksamhet ar marke-
rade med symboler.

Drift- och underhallsmanual

Métningsenheterna, inklusive decimaltalen, anges
med det internationella systemet.

1.5 Definition av symboler

All information som rér sékerhet &r markerad med fet
stil.

Alla varningar som ska fésta operatérernas upp-
marksamhet pa atgarder som kan medféra fara i
frdga om sakerhet eller hélsa eller som kan leda till
personskada om tilldmpliga anvisningar inte féljs, ar
markerade med fet stil och med féljande symbol:

A

Alla varningar som ror &tgérd som maste utféras av
kompetent och behdérig personal &r markerad med
fet stil och féljande symbol:

<

1.6 Personal med ansvar for drift av
systemet

Vissa atgérder kan enligt foreskrift i denna manual

endast utféras av kvalificerad och kompetent perso-

nal. Kvalifikationskraven anges med hjélp av nedan-
stdende standarddefinitioner:

e Kvalificerad personal &r personal med sérskilda
tekniska kunskaper och/eller den erfarenhet som
krévs for att undvika eventuella risker pa grund av
el- och/eller mekaniskt drivna rorliga delar (tekni-
ker och mekaniker).

e Utbildad personal ar personal som verkar enligt
anvisningarna och/eller under tillsyn av kvalifice-
rad personal, vilken ansvarar for att kontrollera att
de inte utsatts for eventuell fara pa grund av kon-
takt med el- och/eller mekaniskt drivna rérliga de-
lar (personal med ansvar for drift och underhall).

¢ |nnan systemet anvénds, ska anvéndare obligato-
riskt kontrollera med behdrig personal att:

1. All personal har fétt ett exemplar av, last och
forstatt innehallet i denna bruksanvisning

2. All personal har accepterat att félja de anvis-
ningar som ges.
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1.7 Utbildad personal

» OPERATORER: arbetstagare som &garen efter att
de har fatt erforderliga anvisningar gr behorighet
att anvénda systemet. Arbetstagare med denna
behdrighet maste i grunden kénna till innehallet i
denna manual.

PERSONAL MED ANSVAR FOR HANTERINGEN:
personal som arbetar med denna funktion maste
ha sarskild kompetens (som ibland méste forvar-
vas genom att delta i sérskilda kurser, om sé kravs
enligt géllande rétt) och vara bekanta med hur
lyftutrustning fungerar och med lyftmetoder, typer
av sling samt forfaranden for att hantera laster pa
ett sakert satt. For sddan behdrighet krévs per-
fekta kunskaper om och fullstandiga insikter i
innehéllet i kapitel 2.2 i handboken.

TEKNIKER FOR MEKANISKT UNDERHALL: s&-
dan arbetstagare maste ha ingédende kunskaper
om forfaranden for installation, installningar, un-
derhall, rengéring och/eller reparation. For sadan
behdrighet kravs perfekta kunskaper om och full-
standiga insikter i innehallet i denna manual.
TEKNIKER FOR ELEKTRISKT UNDERHALL (ref.
EN60204, stycke 3.45): denna behdrighet tilldelas
all personal med sarskild utbildning for att utféra
&tgérder med elkomponenter, vilket inbegriper an-
slutningar, instéllningar, underhall och/eller repa-
rationer, jdmte personal som ar behdrig att utféra
atgarder i elskap och -paneler. For sddan behorig-
het krévs perfekta kunskaper om och fullstdndiga
insikter i innehallet i denna manual.

1.8 Personliga skyddsanordningar

A

All ovan angiven personal ska anvanda lamplig
kladsel for att vara skyddade mot eventuella
olyckor pa arbetsplatsen.

Personalen ska sarskilt alltid vid behov anvianda
skyddsskor och horselskydd, hjalm och skydds-
glaségon.

All personal ska avsta fran att anvanda I6st sit-
tande kldder som kan fastna i rérliga delar.
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1.9 Allmanna sakerhetsatgarder

A

Nedanstdende anvisningar och rekommendatio-
ner foljer géllande sdkerhetsbestdmmelser och
forutsatter att géllande bestimmelser foljs.

TECNOMAGNETE S.p.A. ansvarar inte for skada
pa person eller egendom som har sin upprinnelse
i att gdllande sékerhetsbestdmmelser inte foljts
eller att anvisningarna nedan inte respekterats.

Varje operator férvantas darfor félja anvisning-
arna nedan och strikt folja de sdkerhetsrutiner
rorande installation och anvdndning av utrust-
ningen som gaéller i det land dar systemet an-
vands.

Alla normala och sérskilda underhallsatgarder
maste utféras medan systemet ar ur bruk och om
mojligt efter att stromforsorjningen kopplats
fran.

For att férhindra att systemet startas av misstag
medan underhallsatgérder utfors rekommende-
rar vi att man alltid placerar en skylt med féljande
text pa kontrollpanelen:

VIKTIGT! KONTROLLERNA AV§TI'-\NGDA
PA GRUND AV UNDERHALL

Innan strémférsoérjning ansluts till kopplingsdo-
san pa centralpanelen ar det oerhort viktigt att
kontrollera att natspanningen &verensstammer
med den som visas pa panelens markplat.

Alla transport-, installations-, normala och sér-
skilda underhallsatgarder som utfors pa syste-
met far endast utféras av personal med de kvali-
fikationer som anges i kapitel 1.6.

Systemet far endast anvindas for de
andamal som anges i anvisningarna for drift
och endast i kombination med den utrustning
och de komponenter som rekommenderas av
TECNOMAGNETE S.p.A.

Drift- och underhallsmanual



1.10 Upptradande i nodsituation

A

| nédsituation &r det alltid Iampligt att folja de for-
faranden som anges i drift- och underhallsma-
nualen fér den maskin pé vilken systemet &r in-
stallerat.

Anvand vid eldsvada alltid den brandslacknings-
utrustning som finns, men var noga med att inte
anvanda vatten for att slicka brand pé elektriska
delar.

1.11 Felaktig eller otilldten anvandning

A

Systemet ar inte avsett att anvandas i explosiv

miljo.

Felaktig anvéndning kan:

¢ medféra personskada,

¢ skada systemet och annan utrustning samt

e gora systemet mindre tillforlitligt och forsamra
dess prestanda.

Systemet ska alltid anvindas for de &ndamal for

vilka det har konstruerats och tillverkats. Kunder

bor darfor:

o alltid tillampa lampliga lyftparametrar,

o utfora erforderligt underhall enligt de anvis-
ningar som ges,

¢ anvénda ldampliga material

¢ fdlja alla anvisningar som ges samt

montera systemet och alla dess delar pa ett

sékert och stadigt satt.

Kontakta TECNOMAGNETE S.p.A. om du &r

osdker pd om en viss atgard medges eller

inte.

Fastspdnning av specialmaterial, utdover dem
som namns i denna manual, maste i forvag skrift-
ligen godkdnnas av TECNOMAGNETE S.p.A.

Drift- och underhallsmanual

1.12 Mérkplat

Pa de magnetiska planen sitter tillverkarens
markplatar i enlighet med géllande lagstiftning.

A

Markplaten far aldrig avldgsnas, dven om syste-
met siljs vidare.

Har mérkplaten skadats eller avlagsnats méaste
TECNOMAGNETE S.p.A. kontaktas for bestall-
ning av en dubblett.

Ange alltid vilken modell som &r tryckt
p& markplaten vid all kommunikation med
TECNOMAGNETE S.p.A.

Underlatelse att félja ovanstidende anvisningar
ger TECNOMAGNETE S.p.A. ritt att friskriva sig
frAn ansvar for personskada pa personal och
skada pa utrustning och goér att anvandaren
ansvarar fullt ut gentemot behdriga myndigheter.
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E transporTocH o
HANTERING

Systemen i serierna FRASAR och SLIPMASKINER

kan transporteras i tralador. For att underlatta hante-

ringen gar det att fasta emballaget pa en lastpall.
e

2.1 Mottagning

Alla system inspekteras noggrant fore leverans. For
att sékerstélla att systemet inte skadats under trans-
port och att det material som levererats &verens-
stdmmer med orderspecifikationerna bér kunden vid
mottagandet kontrollera att emballaget och materia-
let inuti detta inte skadats (om inte annat anvisas av
TECNOMAGNETE S.p.A.). Synlig transportskada
ska omedelbart rapporteras till TECNOMAGNETE
S.p.A. och till transportdren.

VIKTIGT!
Alla fel och brister maste rapporteras senast 10 da-
gar efter varans mottagande.

2.2 Hantering

VIKTIGT! A @

All personal som &r inblandad i hantering av last
ska bara skyddshandskar och -skor.

Kunden maste alltid kontrollera att alla hante-
ringsatgarder utfors enligt gallande siakerhetsbe-
stdmmelser.

VIKTIGT! A @

Sakerstill nér systemet lyfts eller hanteras alltid
att omgivande ytor r fria fran hinder och att re-
kommenderade sékerhetsavstand rekommende-
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ras. Detta for att férhindra skada pa person eller
djur och pa utrustning som befinner sig i narhe-
ten av systemet.

Systemet ar konstruerat for att lyftas och hante-
ras med lamplig lyftutrustning, som har egenska-
per och kapacitet som lampar sig for den vikt
som ska hanteras.

For att undvika eventuella stétar som skulle kun-
na skada systemets delar och hindra att dessa
fungerar ordentligt ska hanteringsoperationer
alltid utféras med stor forsiktighet.

Kontrollera alltid att hastighet och lutningar faller
inom rekommenderade vidrden om gaffeltruck
anvénds.

Léamna inte lyftutrustning utan uppsikt med last
héngande.

VIKTIGT! A %

Kontrollera alltid att systemets stromférsorjning
ar bruten och att alla rorliga delar sitter ordentligt
fast pa plats vid transport, hantering och férva-
ring av systemet.

VIKTIGT! A %

Hantera inte lyftsystem med elektromagnetisk
lyftutrustning.

VIKTIGT! A %

Las alla anvisningar p4 emballaget innan det
6ppnas.

Spara alltid originalemballaget sa att det vid be-
hov kan anvéandas for att transportera systemet.

2.3 Transport

For att transportera systemet maste ibland vissa av
dess delar demonteras. Dessa delar monteras se-
nare ater pa och ansluts under installationsfasen av
serviceteknikerna fran TECNOMAGNETE S.p.A. eller
frdn kunden, under Gverinseende av personal fran
TECNOMAGNETE S.p.A.

Systemet ska alltid transporteras med féljande vill-
kor fér omgivande miljé uppfyllda: temperatur i ett
intervall mellan -10 och +55°C, med en temperatur
pa upp till 70°C under hogst 24 timmar.

Om systemet kréver att ett sarskilt transportsatt an-
vands (sjo- eller luftfrakt) méste sarskilda &tgarder
vidtas for att skydda det fran skada pé& grund av
eventuella stotar. Smorj systemet med rostskydds-
olja och lagg hygroskopiskt salt i ladan for att skydda
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det frdn amnen i luften. Alla delar som inte kan sitta
pé plats hela tiden maste avldgsnas.

2.4 Férvaring

Rengor alltid systemet noggrant for att fa bort bear-
betningsrester innan det tas ur drift eller foérvaras
under langre tid och skydda alla synliga metalldelar
med skyddsolja eller -fett for att férhindra att ytan
oxiderar.

Koppla loss styrenheten frdn magnetmodul och
strdmforsorjning.

Vi rekommenderar att man normalt tacker systemet
med ett vattentatt skynke och forvarar det pa ett
torrt och sékert stélle.

Temperaturen pa platsen for forvaringen bor vara
mellan 0 och 55°C.

Den relativa luftfuktigheten ska vara 30-90 %, icke-
kondenserande.

Luften ska vara ren och fri frn syra, fratande gaser,
salter osv.

Folj alltid anvisningarna i kapitel 6 n&r maskinen star-
tas pa nytt.

Drift- och underhallsmanual

E BESKRIVNING AV @

SYSTEMET Py’

3.1 Fordelar

De optimala forhallandena for ett effektivt block-

eringssystem pa verktygsmaskinen &r som foljer:

1) séker blockering av stycket som ska bearbetas

2) verktyget far tkomst till ytorna som ska bearbe-
tas.

De magnetiska blockeringssystemen erbjuder olika
fordelar for att bast kombinera dessa villkor, vilket
innebér foljande:

1) blockeringskraften som genereras av magnetsys-
temen &r mycket intensiva samt jamnt foérdelade
Gver hela kontaktytan pa stycket som ska bear-
betas;

2) Stycket som ska bearbetas ar blockerat av mag-
netsystemet endast vid kontaktytan s att de 6v-
riga ytorna ar fria och lattillgéngliga for verktyget.

Dessutom, som en foljd av férdelningsskillnaden
mellan férankringskrafterna, finns det ytterligare for-
delar med magnetsystem i férhallande till traditionela
mekaniska blockeringssystem:

a) den anmérkningsvarda forankringskraften hos
magnetsystemen fordelas jamnt dver hela stycket
som ska foérankras, vilket gor att den blir mycket
anvéndbar aven for stycken som &t mycket 6m-
téliga, som till exempel stycken med en minimal
tjocklek som I&tt deformeras.

b) magnetsystemets funktionsprincip har dessutom
den otroliga fordelen att vibrationerna som upp-
stér under bearbetningen minskas rejélt. Det gor
att man kan utféra borttagningar pé ett battre satt
och f& en mer exakt bearbetning.

EU-normerna nar det géller sékerheten pa arbets-
platsen och apparaternas elektromagnetiska kom-
patibilitet gér den elektriska kretsen det enda giltiga
alternativet for magnetisk fastspanning eftersom
den till skillnad fran elektromagnetiska system inte
kréver en kontinuerlig energitillférsel, som i stallet
behovs endast i blockeringsfasen och i fasen for fri-
gorande av det fastsatta stycket, utan energiretur i
matningsnétet och utan att paverka de kringstaende
apparaterna.

De magnetiska blockeringssystemen garanterar en
kontinuerlig flodescirkulation p& obestamd tid. Efter-
som systemet &r oberoende av externa energikallor
under arbetscykeln, andras inte férankringens kraft-
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fordelning vid ett eventuellt strémavbrott, utan ga-
ranterar en kontinuerlig férankring.

3.2 Principer om fastspanning av last

De magnetiska kraftlinjerna (flodet) gar samman
mellan magnetsystemets nord- och sydpoler.

Detta flode kan anvandas for att dra till sig och span-
na fast jarnhaltiga delar. En del av stal som expone-
ras for ett magnetfalt dras mot magneten av faltets
omvanda polaritet tills kontakt foreligger.

@@I

Det fléde som genereras av stl varierar beroende pa
vilka material det innehaller, dess dimensioner, gra-
den av kontakt som uppnas mellan den last som ska
lyftas upp och magnetlyftdonet samt hur latt flodet
gar genom stalet.
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3.3 Faktorer som paverkar magnetiska
krafter

Den faktor som framst paverkar fastspanningskraf-
ten &r hur starkt magnetiskt flode som tillférs. For
att uppnd maximal fastspanningskraft maste man
tillampa hdgsta majliga magnetiska flode. Om lasten
har en enkel utformning récker det att placera den
ratt dver magnetlyftdonets nord- och sydpoler. Fast-
spénningskraften &r proportionell mot
1) kvadraten pa densiteten for det magnetflode som
finns pa den yta som har kontakt med lasten och
2) den del av lasten som &r i kontakt med det mag-
netiska planet, till maximal méttnadspunkt.

Fastspanningskraft i daN/cm?

Flédesdensitet

Fastspanningskraft i daN/cm?

Yta

En férdubbling av kontaktytan ger en férdubbling av
fastspanningskraften. En minskning av flédesdensi-
teten med 10 % minskar fastspanningskraften med
19 %. En halvering av flodesdensiteten gor att fast-
spénningskraften minskar med 75 %. Flédesdensi-
teten har en tendens att bli lagre nar flodet stoter pa
ett magnetiskt motstand (reluktans). Ett typiskt ex-
empel pa detta utgodrs av luftspalter (dar en luftspalt
&r det genomsnittliga kontaktavstandet mellan den
del som ska lyftas och det magnetiska lyftdonet) och
de delar som ingdr i det material lasten att blockera.
Nedan redogdrs for de viktigare faktorer som paver-
kar vilken flodesdensitet och fastspéanningskraft en
del utsatts for oavsett dimensioner.
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3.3.1 Kontaktyta

Den forutséttning som ger maximal lyftkraft ar nér
luftspalterna &r minimala och kontaktytan &r enhetlig
och obruten. Vérsta resultatet uppnads med en luft-
spalt och minimal kontakt.

100% = optimal lyftkraft

60% mycket god lyftkraft

40% tillfredsstéllande for vissa atgérder
20% = kan vara tillrackligt for en Iatt slipning

yta att bearbeta
P v |

A
T— kontaktyta _f

—

kontaktyta

Ll

100% 60% 40% 20% 15%

3.3.2 Ytbehandling
Ju slatare ytan ar p& den del som ska lyftas, desto
battre forutsattningar for att lyfta den. God kontakt
med det magnetiska lyftdonet ger vasentligt mindre
luftspalt och garanterar darmed enhetlig magnetisk
fastspanningskraft.

100% = slipat
90 + 80% = fin frasning
80 + 70% = frast
70 + 60% = obearbetad

0,
100%g .
1 80%

80% o
kontaktyta 70%

L N EE

slipat fin frdsning frast obearbetad
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3.3.3 Material som bearbetas

Kontrollera alltid att materialet i den del som ska be-
arbetas. Den egenskap som begérs av materialet &r
bra magnetisk ledningsféormaga. Det material som
har bést ledningsformaga ar mjukt kolstal, medan
man fér andra material tar hansyn til féljande reduk-
tionsfaktorer:

100% mijukt kolstal

70 + 80% stallegering

50% gjutjarn

20% nickel

0% omagnetiskt rostfritt stal, massing

och aluminium

3.3.4 Forhallanden p3 delens yta

Ytvarmebehandling férandrar ytors fysiska struktur
och péverkar dérmed ocksa deras formaga att ab-
sorbera magnetiska floden. Glédgade material ger
hdgre prestanda. Hardade material kan inte absor-
bera flodet pa ett nojaktigt sétt och har en tendens
att halla kvar viss magnetism efter att lyftdonet
stangts av (DEMAG). | andra fall &r det ibland svart
att fa loss delen fran det magnetiska lyftdonet. Kvar-
stdende (eller absorberad) magnetism kan avldgsnas
med hjélp av en avmagnetiserare.

3.3.5 Delens tjocklek

Flodet foljer en halvcirkelformad bana inuti delen och
utgar fran centrum av en pol, ror sig i riktning mot det
magnetiska lyftdonet och gar till centrum av nésta.
Om delen ar mindre &n denna radie kan den del av
flodet som utgar spridas ut och darfor inte anvandas
for att spanna fast delen. Den resulterande dragkraf-
ten blir foljaktligen mindre &n den man far om man
bearbetar en del med tillréckligt stor tjocklek for att
absorbera hela flédet.

1) Kontrollera tjockleken pa delen som ska bearbe-
tas.

Om tjockleken inte ar tillrdcklig och om man mérker
magnetism p& ytan som &r motsatt kontaktytan da
den fasts magnetiskt, kommer maskinens prestanda
att minska. Hela flédet som kommer ut ur delen som
fortfarande &r magnetiskt férankrad gér forlorat.

Det magnetiska flodets djup beror pd modell av
magnetiskt lyftdon som anvénds.

| allménhet &r det s& att ju mindre tjockleken ar pa
delen som ska bearbetas, desto mindre ska genom-
skaringen av polerna pa det magnetiska lyftdonet
vara.

Den magnetiska forslutningssektionen pé ett system
med fyrkantiga poler motsvarar % av polens sida
(nar stycket tacker minst 4 poler i rutstruktur), den
motsvarar sidan pa polen (nar delen tacker minst 2
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poler i linjen) och motsvarar den minsta sidan av po-
len (vid system med parallella poler). For tjockleker
som ligger under vérdena som anges ovan, far man
en minskning av férankringskraften som &r omvant
proportionerlig till forhallandet mellan tjockleken (S)
pa delen och den magnetiska forslutningen som be-
skrivs ovan (L). Detta betyder att reduktionsfaktorn
for effekten (Fr) kommer att vara (Fr) = S/L
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3.3.6 Magnetisk kraft

Tva typer av forankringssystem beskrivs i denna
bruksanvisning:

e system som ar avsett for frasningsarbeten

e system som &r avsett for slipningsarbeten.

Eftersom krafterna i de tva systemen &r olika (stérre
for frasning) &r &ven kretserna olika.

Kretsen till frisserien bestér av en magnet som sitter
under flddesledaren (pol) och av en statisk magnet
som ligger runt polen: nér magneten arbetar paral-
lellt med den statiska magneten férenas de tva kraf-
terna.

Kretsen for slipning bestér av en enda magnet under
flédesledningen.

Dérav foljer att férutom att férankringskrafterna som
utvecklats ar mycket annorlunda, &r dven principen
for aktivering/avaktivering helt annorlunda.

| frasserien med magnet under polen, omvands po-
lariteten av solenoiden som ligger runt den, medan
den vid slipningen magnetiseras eller avmagnetise-
ras av solenoiden.

Dessutom i frésseriens krets &r alla polerna vénda
mot norr eller séder och darmed &r kronan (eller
strukturen) neutral (av denna orsak kallas kretsen
“med neutral krona”), medan det vid slipningen (en
magnet) &r s att polernas poler har samma tecken
(norr) och den magnetiska forslutningen sker ge-
nom strukturen (av detta skél kallas den “med aktiv
krona”).

Av dessa skal, &r krafterna mycket olikartade efter-
som magnetmangden (den magnetiska flodeskallan)
ar storre i frassystemet.

Den magnetiska férankringskraften i systemen re-

presenteras av kurvorna som anges nedan i féljande

operativa tillstand:

o stycke som ska férankras i mjukt kolstal,

e |amplig tjocklek som kvarhéller det magnetiska
flodet,

e jdmn kontaktyta.
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FRASSERIE
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Obs: Diagrammen &r rent indikativa och allménna
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E TILLGANGLIGA MODELLER

De elektropermanenta magnetsystem i serierna med
frasar och slipmaskiner som beskrivs i denna ma-
nual finns med féljande utformningar:

MAGNETISKA SKIVOR MED FYRKANTIG POL
serie: QX och SQ/ST; HD; HP; CUBOTEC;
QX/HN; QG

MAGNETISKA SKIVOR MED PARALLELL POL
serie: SGL; PRL; TFP1; TFPO; TPF; MDS

MAGNETISKA SKIVOR MED RUND POL
serie: RPC

4.1 Magnetiska skivor med fyrkantig pol

4.1.1 Serie QX och SQ/ST

Version med en idealisk reducerad polaritetsdensitet
for magnetiska enheter av medelstora/stora matt.
Dessa modeller bestdr av magnetiska skivor med
poler som garanterar en férankringskraft som ar pro-
portionerlig till méatten pa styckena som bearbetas.
De é&r speciellt Iampliga for bearbetning av delar av
mellanstora/stora métt.

Drift- och underhallsmanual
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4.1.2 Serie QX och SQ/HD

Version med en idealisk reducerad polaritetsdensi-
tet for magnetiska skivor av medelstora/stora méatt.
Dessa modeller bestér av stora magnetiska ytor for
att garantera fastpunkter dven for detaljer av mel-
lanstora/sma matt.
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4.1.3 Serie QX och SQ/HP
De kan konfigureras i versionen ST eller HD med
méjliggdr bearbetning av stycken med ojamna ytor
tack vare den hdga kapaciteten. Idealisk for slipning
av obehandlade delar eftersom fastkraften kombine-
ras med magnetfaltets djup.
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4.1.4 CUBOTEC

Tilldmpningen av kretsarna QX och SQ i cylinder-
strukturer i vertikalldge bildar magnetiska axlar och
kuber som &r perfekta for horisontala arbetscentra
och FMS. De har en utrustad stédbas for fastspén-
ning vid maskinens lastpallar och ett stdd for detaljer
med hdg vikt och stor storlek som ska bearbetas.

Drift- och underhallsmanual

4.1.5 Serie QX/HN, QXG och QG

De ar konfigurerade med fyrkantig pol som QX och
SQ men de har en sarskild teknologi fér anvandning
vid slipning och frésning med hdg hastighet pa stal-
legeringar.

SVENSKA
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4.2 Magnetiska skivor med parallell pol

4.2.1 Serie SGL

De ar magnetiska skivor i frésserien som anvénder
teknologin QX och SQ, men identifieras tack vare en
polar geometri med parallella poler. Idealisk for bear-
betning av detaljer som till exempel profiler, skenor,
plattor osv.

4.2.2 Serie PRL

Dessa ar magnetiska skivor som anvands bade for
slipning och for frasning. De kombinerar teknologin
i serien FRAS och serien SLIPMASKIN och identi-
fieras tack vare den poléra geometrin med parallella
poler. Aven dessa skivor &r reserverade till bearbet-
ningen av detaljer som fér SGL, men de kraver den
teknologi som tilldmpas i slipsystemen.

4.2.3 Serie TFP1

De elektropermanenta magnetiska systemen i serien
SLIPMASKINER ér idealisk for slipning med hdg pre-
cision.

De har parallella poler och den magnetiska ytan &ar
helt metallisk.
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4.2.4 Serie TFPO

De elektropermanenta magnetiska systemen i serien
SLIPMASKINER ér idealisk for slipning med hdg pre-
cision. Till skillnad fran TFP1 &r den magnetiska ytan
en blandning av stal och harts.

Drift- och underhallsmanual

4.2.5 Serie TPF

De elektropermanenta magnetiska systemen i serien
SLIPMASKINER ér idealisk for slipning med hdg pre-
cision. De liknar helt TFP1 men ett tatare polart filter
sarskilier dem och de ar Iampade att bearbeta delar
med en reducerad tjocklek.

SVENSKA
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4.2.6 Serie MDS

Elektropermanenta magnetiska system som anvén-
der teknologin och den magnetiska konfigurationen i
TPF som anvands i maskiner for elektrisk erosion.

4.3 Magnetiska skivor med rund pol

4.3.1 RPC

De elektropermanenta magnetiska systemen i serien
SLIPMASKINER ér idealisk for slipning av mellansto-
ra och mellantjocka delar. Den kan levereras med en
profileringsbar ovanplatta med yta helt av metall. De
sérskiljs tack vare den poldra geometrin med rund
genomskérning.

SVENSKA
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E ALLMAN BESKRIVNING AV
UTRUSTNINGEN

5.1 Frasserie

Utrustningen som beskrivs i denna bruksanvisning
bestér av:

o en eller flera magnetiska lyftanordningar.

e tillbehor (fasta och rorliga polara forlangningar).

5.1.1 Tillbehor till frasserien

For att méjliggéra bearbetningen av stycken som &r
sma eller har en ojamn stédyta, medfélier en serie
tillbehor som anges nedan och som bestar av fasta
och roérliga foérlangningar och férldngningar med
andplatta:

o fast férlangning

o rorlig forlangning

® dubbel fast forldngning

o fast forlangning med platta

® rorlig rund férldngning

TECNOMAGNETE S.p.A. stér till kundernas forfo-
gande for att tillverka och leverera specifika tillbehdr
som inte &r standard, p& kundens begéran.

Rorlig férlangning

Fast férlangning

Dubbel fast
férldngning

| Fast férlangning
| med platta
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5.2 Slipmaskinsserie

Utrustningen som beskrivs i denna bruksanvisning
bestar av:
e en eller flera magnetiska lyftanordningar.

5.2.1 Tillbehor i slipmaskinsserien

For att mdjliggéra bearbetningen av detaljer med
profilerade stédytor kan vi leverera profileringsbara
Gverplattor som reducerar det poldra steget pa lyft-
donen de installeras pa.

TECNOMAGNETE S.p.A. stér till férfogande for att
analysera och eventuellt I6sa speciella krav fran kun-
den.

Rérlig rund
férlangning
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E INSTALLATION

7%

Innan du installerar skivan pa maskinen det &r avsett

for ska du utféra féljande kontroller:

¢ Maskinens placering maste garantera tkomsten
for att utféra vanligt och sérskilt underhallsarbete
som &ar nédvéndigt med sérskild uppmarksamhet
pé sidométten (cirka 1 meter runt maskinen).

o Belysningen av miljon méste méjliggéra en perfekt
uppsyn av produktionscykeln fran alla maskinens
sidor.

e Kontrollera att huvudplanen &r helt nivellerade
med ett vattenpass och utfor eventuellt [dmpliga
justeringar med mellanlaggen pa stédpunkterna.

6.1 Varningar

Systemet &r konstruerat for att fungera vid féljande
forhéllanden:

Drifttemperatur for system -10°C++80°C
med extern styrenhet: (14°F+176°F)

<50% vid 40°C

Luftfuktighet: (104°F)

6.2 Forberedelse

e Torka alla delar med en torr, ren trasa for att av-
l&gsna rester av antioxideringsmedel.

e Kontrollera korrekt placering och inriktning av alla
rérliga delar.

6.3 Mekanisk installation

TECNOMAGNETE garanterar en toleransniva for
parallellism p& +/- 0,05/1000 mellan den magne-
tiska ytan och stédytan pa maskinen fér alla mo-
deller som anges i denna bruksanvisning (vinkel-
rathet for systemen CUBOTEC eller for att bilda
en MAGNETISK VINKELRATHET).
TECNOMAGNETE rekommenderar att utféra en
finslipningsagard pa frasens magnetiska yta med
skrapinlagg pa frasen och slipskiva pa slipmaski-
nen efter att installationen har slutférts.

Om den mekaniska installationen av det mag-
netiska systemet skulle utféras av anvandaren,
rekommenderar vi att du laser innehdllet i den-
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na bruksanvisning. Om det skulle visa sig nod-
vandigt att utféra extra fasthal, ska du anvanda
ytorna som galler kvarhallningsstrukturen som
ligger runt den magnetiska kretsen. Dessa ytor
kan anvandas aven for eventuella placeringshal
och som referensvérde for delarna som ska be-
arbetas (virekommenderar att man inte anvander
halen pa polerna for detta andamal).
TECNOMAGNETE S.p.A. stér till forfogande for
specifika krav pa scheman 6ver de omraden som
kan perforeras och bearbetas.

A?

| féljande tabell anges vérden fér férladdningsaxein
P och motsvarande vérden for &tdragningsmomentet
M som ska anvéandas fér skruvarna som anvénds fér
monteringen av skivan pa verktygsmaskinen. Tabel-
len géller fér insexskruvar av typen UNI 5737-65 och
skruvar med cylinderhuvud med inkasserad sexkant
av typen UNI 5931-67. Koefficienten for friktionen
motsvarar 0,14 for svartade eller oljade bearbetade
ytor. Atdragningsmomentet ska tillampas langsamt
med dynamometriska nycklar.

Motsténdsklass = 8.8
M mdaN

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
M16 x 2 70300 205,0
M18x2,5 86000 283,0
M20x 2,5 110000 400,0
M22x25 136000 532,0
M24x3 158000 691,0
M27 x3 206000 1010,0
M30x3,5 251000 1370,0

6.4 Elanslutningar

Alla anvisningar fér kabeldragning finns i drift- och
underhéllsmanualen till den styrenhet som levere-
ras med den fasta magnetmodulen. | denna manual
finns darfor bara grundldggande information.
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6.5 Nyttiga tekniska upplysningar

Els&kerhet kan bara garanteras om elsystemet &r
vederbdrligen anslutet till ett val fungerande jord-
ningssystem enligt géllande bestdmmelser om elsé-
kerhet. Det &r darfér mycket viktigt att alltid kontrol-
lera s&dana sékerhetskrav innan systemet startas
och att om man &r oséker |ata inspektera elsystemet
av kvalificerad personal.

TECNOMAGNETE S.p.A. ansvarar inte for skada
som uppstar pa grund av att systemet inte har an-
slutits till ett relevant system fér jordning.

Anvéndare ska sékerstélla att systemet skyddas av
en magnetotermisk differentialbrytare som &r 1&m-
pad for att klara den mérkspénning systemet anvan-
der. Man méste darfor installera lampligt skydd med
magnetotermisk brytare (C-kurva), med ett vérde for
I, som dverensstdmmer med mérkplatens uppgifter.

TECNOMAGNETE-systemen ar elektropermanenta
system, vilket innebdar att de endast behdver strom-
forsérjning under de korta cykelfaserna. Denna kon-
figuration &r utformad for att ge maximal s&kerhet
vid ett eventuellt strdmavbrott.

Mandverenheterna fran TECNOMAGNETE anvénder
natspéanningen direkt via en sofistikerad partialise-
ringsprocess. De fungerar alltid och endast da& ma-
skinen stér stilla och kréver en effektiv strom som
normalt understiger den som krévs for att anvénda
maskinen som det magnetiska systemet att kontrol-
lera anvénds i.

VIKTIGT! A

Koér inte flera MAGNETISERINGS- OCH AVMAG-
NETISERINGSCYKLER EFTER VARANDRA

TECNOMAGNETE-systemen bestar av permanent-
magneter och anvénder elstrém bara for att aktivera/
avaktivera driftdelen. De kan dérfor betraktas som
“KALLA” magnetiska fastspanningssystem.

Om magnetiserings- och avmagnetiseringscyklerna
upprepas ofta under kort tid kan det magnetiska lyft-
donets temperatur stiga.

Vi rekommenderar darfér att man bara kor cyklerna
vid behov.

Anslutning av magnetmodulen fill strémférsérjning
far endast goras av kvalificerad personal.
Kontrollera matningsspénning och frekvens.
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E BEDOMNING AV OVRIGA
RISKER

A

| genomfdrandet av skivan har man fast stor upp-

marksambhet vid tillverkningskriterier och géllan-

de sakerhetsforeskrifter: hur som helst kan farli-
ga situationer uppsta.

| detta kapitel finns en redogorelse for risker som

skulle kunna uppsta i nédsituationer.

o Eftersom skivan ar konstruerat fér att monte-
ras pa verktygsmaskin, dr det mycket viktigt
att operatoren har last och forstatt anvisning-
arna i denna manual och dem som tillhér den
maskin dar magnetlyftanordningen ska mon-
teras och att han darfor &r medveten dven om
ovriga risker som &r forknippade med denna
maskin.

e Den personliga skyddsutrustning (DPl) som
ska anvédndas vid arbete med skivan &r de
samma som krévs fér anvandning av den verk-
tygsmaskin pa vilken systemet &r installerat.

o Betriffande eventuella dvriga risker pa grund
av exponering for elektromagnetiska félt, ska
sarskilda forsiktighetsatgarder vidtas av gra-
vida kvinnor, anvidndare som lider av vissa
sjukdomstillstand, anvindare med pacemaker
eller annan protes med elektroniska kretsar,
daribland hérapparater, intrakraniella metal-
limplantat (eller andra implantat som &r place-
rade intill vitala anatomiska strukturer), karl-
clips eller chips av ferromagnetiska material.
Det &r bra att tinka pa att:

1. TECNOMAGNETE magnetsystem &r statio-
néra system som inte ger upphov till elek-
triska falt.

2. Det varde for V/m (volt/meter) som genere-
ras vid drift ar lika med 0 (NOLL).

3. Den elektromagnetiska stralning som gene-
reras under magnetiserings- och avmagne-
tiseringsfasen dverstiger inte 100 Gauss vid
ett avstand pa 100 mm fran systemet.
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E NORMAL
ANVANDNING AV
SYSTEMET

Nedan anges proceduren fér anvandningen av det
magnetiska planet.

8.1 Fastkraft

Systemets forankringskraft &r direkt proportionerlig
till den magnetiska ytan, den materialtyp som ska
bearbetas och ytans forhallanden.

e Material att bearbeta (mjukt kolstal, stallegering,
gjutjarn......)

e Forhéllanden for delens yta (stravhet, jamnhet
0sV.)

e Kontaktyta mellan delen och planet (man avser
polernas kontaktyta).

FASTSPANNINGSKRAFT

I

ARBETSSTYCKE

(v Ls v s In][s]

MAGNETISK SKIVA

Fastspénningskraften &r jamnt férdelad.

Den magnetiska fastspanningskraften ar alltid
direkt mot den magnetiska ytan.

8.2 Skarkraft

Skérkraften under bearbetningen beror pd verkty-
gets driftstillstand (djup, frammatning, varvtal i minu-
ten) och hardheten i materialet som ska bearbetas.

Skérkraften som utdvas av verktyg brukar leda
till att delen som bearbetas glider p&4 den magne-
tiska ytan.
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bredd
ﬁdjup
ARBETSSTYCKE ‘
(v sl [n[s][n][s]

MAGNETISK SKIVA

Den horisontella komponenten beror pd geometrin
och verktygets frammatning. Fastspénningskraften
maste nodvandigtvis vara hogre an skarkraften som
gér i alla riktningar, for att fa en saker fastspanning
av delen som bearbetas.

Det &r dérfor mycket viktigt att fastspanningskraften
&r direkt vinkelrét i forhallande till den magnetiska
ytan for att motverka kraften som gor att delen ten-
derar att glida s att den minskas till 1/5 av sitt ur-
sprungliga varde under rékningen.

SKARKRAFT
(glidningsriktning)
Lo~
! |
| _ !
ﬁD
e
\\ - Verktygsmatnini

Exempel: skérkraft 1000 daN.

Fastspénningskraft 4000 daN.

Fastspanningskraft = 4000 daN / 5 = 800 daN
Dérfor galler foljande: fastspanningskraft 800
daN > skérkraft 1000 daN (darfor ofillracklig fast-
spanningskraft)

Om vi installerar mekaniska stopp for att motverka
glidkraften for att férhindra att delen glider p& den
magnetiska ytan, kan man konstatera hur mycket
krafterna sjunker:

fastspanningskraft 4000 daN < skarkraft 1000
daN (déarfor tillracklig fastspanningskraft)
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Stoppanordning [_] L

Stoppanordning

-

Verktygsmatnin

Med andra ord gor installationen av mekaniska
stoppanordningar att glidningen av stycket som be-
arbetas upphor, vilket gor situationen mycket séker.

En korrekt placering av de mekaniska stoppanord-
ningarna ar mycket viktig, speciellt nér kontaktytan
mellan stycket och ytan p& den magnetiska skivan
ar begransad (samma koncept géller for fastspén-
ningskraften).

Dessutom kan den mekaniska stoppanordningen
anvéndas med referensfunktionen (maskinens noll-
punkt).

A Var uppmarksam pé& mycket ldnga stycken i
forhéllande till en reducerad tjocklek. Det moment
som utdvas av verktygets skarkraft kan géra s att
delen roterar under bearbetningsfasen.

| s& fall &r det tillr4ckligt att anvanda tvd mekaniska
stoppanordningar som sitter pa styckets langsida (i
motsats till verktygets skarkrafts riktning). Exempel
2

Om sidan som stdr p& de mekaniska stoppanord-
ningarna redan har bearbetats (och har en plan yta),
kan man anvandas en stdng som satts fast magne-
tiskt och anvanda den som sidostéd.

Ett annat giltigt alternativ utgérs av anvéndningen
av fasta poléra férlangningar som kan vara giltiga
stoppanordningar. Exempel 1

Anvéndningen av en stang som sitter fast magnetiskt
eller fasta poldra férlangningar utnyttjar systemet
bade fran det mekaniska stddets synpunkt och via
den magnetiska fastspanningen. De tvd systemen
anvands faktiskt som magnetflédets ledare.
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Exempel 1 Exempel 2
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MEKANISKA
STOPPANORDNINGAR

8.3 Placering av bearbetningsstycket pa
foérlangningar

Traditionellt, utan hjalp av det magnetiska fastspan-
nings systemet, ingriper man med atgérder for att
Oka tjockleken i férhallande till stédytan, utan hjalp
av det magnetiska fastspanningssystemet.

Denna &tgérd som utférs manuellt ber om langre in-
staliningstider och en viss skicklighet fran operato-
rens sida for att uppna ett tillfredsstéllande resultat.

Med hjélp av teknologin med rérliga poléra forlang-
ningar, sker styckets tjockleksdkning automatiskt
och mycket snabbt. Funktionen tilldmpar féljande
princip:

A - Det ar nodvandigt att skapa ett plan, tre fasta
stoédpunkter (anvand de fasta polédra forlang-
ningarna F) for att uppnd en bearbetningsyta
med principen att en skiva passerar genom tre
punkter.

B - Den resterande ytan ska tackas av rorliga po-
l&ra férlangningar (M) som anpassar sig till ytliga
oregelbundenheter som avgdr en kontinuitet for
det magnetiska flédet mellan skivan och stycket
som ska bearbetas.

215

SVENSKA



SVENSKA

Det ar mycket viktigt att placera ett sa stort an-
tal rorliga poldra férlangningar som méjligt, ef-
tersom deras antal avgor den fastspanningskraft
som utdvas p3 stycket.

A OBS: halen som sitter pa polerna har ska-
pats endast for placering av tillbehér som poléra
forlangningar (se sid. 211 avsnitt 5). Kom ihag att
dessa tillbehér i funktionen som magnetflédesle-
dare, inte kraver en stark atdragning.

Rekommenderat kopplingsmoment M = 15 Nm
Kopplingsmoment max. M = 23 Nm
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Anvand poléra forlangningar (frésserien) och forsak-
ra dig om att hela ytan p& stycket som ska bearbetas
ar tackt av polara forlangningar
Fastspénningskraften ar direkt proportionerlig med
kontaktytan pa stycket som ska spénnas fast (och
darmed med antalet poléra férldngningar).

Ju storre nummer, desto stérre fastspannings-
kraft

Kontrollera korrekt placering av de poléra forlang-
ningarna och var uppmarksam pa en magnetisk ba-
lansering (antalet poler med polaritet SYD = polaritet
NORR)

Med andra ord om det av ndgot skél inte gar att an-
vénda hela delens yta fér en magnetisk fastspanning
med hjélp av poléra férlangningar, ska du férsékra
dig om att de som finns respekterar féljande nor-
mer:

a) antalet poldra férldngningar av polariteten norr
(N) motsvarar antalet forlangningar av polaritet
syd (S) (i den allménna linjen &r det tillréckligt att
ordna férldngningarna framfor varandra, eftersom
schacklayouten av polerna gor s& att syd och norr
véxlar).

b) arrangera de polédra férlangningarna som kom-
mer i kontakt med delen som ska bearbetas, om
mojligt 1angs hela delens omkrets. Detta garante-
rar en béttre fastspanningskraft for att motverka
skarkraften.
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c) aven layouten av rorliga polara férlangningar ar
viktig for en korrekt anvéndning av systemet oh
for en automatisk tjockleksokning. En korrekt pla-
cering av de rorliga forldngningarna ska nédvan-
digtvis vara motsatt.
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De rorliga delarna p& de poldra forlangningarna
maste flytta sig bort eller ndrmare i den vertikala
rorelsen. Deras rorelse far aldrig vara likadan och
parallell (detta &r inte nédvandigt med runda rérliga
forlangningar).

KORREKT
LAYOUT
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8.4 Hur man beraknar fastkraften

Den magnetiska fastspénningskraften ar mycket ratt

att berakna och beror pa féljande:

® Det magnetiska planets yta i kontakt med delen
som ska spannas fast

e villkor for kontaktytan pa delen som ska spannas
fast

e tekniska egenskaper for materialet som utgor de-
len som ska bearbetas

¢ modell fér magnetisk skiva som anvands.

8.5 Exempel pa berakning av foran-
kringspunkten pa en magnetisk skiva

Kontaktyta = 200 cm2 (*)

- Villkor for styckets yta = grov (Tmedelvérde = 0,6
mm)

- Materialtyp att bearbeta = C40

- Modell fér magnetisk skiva = Serie fras med fyr-
kantig poler serie QX eller SQ/ST och serie QX
eller SQ/HD

- Fastspénningskraft per cm2 = 6 kg/cm?2 (Se sid.
203 stycke 3.3.6 - diagram SERIE FRAS)

Darfor ska det som till nu ansetts vara fastspan-

ningskraften berdknas med féljande formel:

Total fastkraft =6 kg/cm2 x 200 cm?2 = 12000 kg

Naturligtvis om det &r en teoretisk berékning som
inte kan ta hansyn till alla variabler som upptrader
under en bearbetning (material som inte & homo-
gent och som har vissa harda punkter, yta med de-
formeringar som inte majliggdr en perfekt kontakt
mellan stycket och férldngningarna, ytor som inte
&r plana och inte tillater jamna borttagningar osv.).
Darfor rekommenderar vi att man tar hansyn till en
sékerhetsfaktor (Fa) = 0,5:

med referens till exemplet i den féregdende beréak-
ningen:

12000 x 0,5 = 6000 kg

(*) for att underlatta berakningen av cm? vid kontakt,
ska du bekrafta antalet operativa poler och vardet
multipliceras med ett enhetsvarde i cm2 for polen.
(Ex. polens métt 50x50mm = 25 cm2;

pol 70x70 = 49 cm2)
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8.6 Normer fér fastspanning med
konventionella bearbetning

8.6.1 Planslipning - direkt fastspanning pa den
magnetiska ytan

En typisk bearbetning som kan utféras pa en ma-
gnetyta &r plattutjgmning. D& du har rengjort plattan
fran eventuella férhardnader och rester, ska du 6ka
dppningen och darmed minska fstspénningskraften
(kapitel 4.3) for att placera stycket som ska bearbe-
tas och utféra en manuell tjockleksdkning.

Detta for att begrénsa bade eventuella deformeringar
som beror pa systemets magnetiska attraktionskraft
och vibrationerna som uppstér under bearbetnin-
gen.

Denna typ av bearbetning har férdelen att placera
stycket direkt p& den magnetiska skivan, men utgor
en nackdel som inte mdjliggér bearbetningar som
profilering, borrning och passerande bearbetningar
i allmanhet. Framfér allt bestdmms jdmnheten av
operatdrens kapacitet.

Bade for ett maximalt resultat av den magnetiska
blockeringen av stycket (kapitel 4.3) och for dess
placering, kan vi fa hjélp av de mekaniska stoppa-
nordningarna (se kapitel 8.2) som ska motverka kraf-
terna som gor att stycket glider bort vid mekanisk
kontakt.

8.6.2 Planslipning - fastspanning pa forlangnin-
gar

For att uppnd ytterligare fordelar av det
magnetiska systemet, som till exempel en god
jdmnhet av stycket som bearbetas, tillhan-
dahdller TECNOMAGNETE ett annat tillbe-
hor: rorliga poldra forlangningar (stycke 5.1.1).

218

Dessa har projekterats for att uppna en automatisk
och jamn tjockleksokning av plattorna som ska be-
arbetas pa snabbt och exakt satt. Den korrekta an-
véandningen av dessa tillbehér tillsammans med de
fasta polara forlangningarna gor att man kan uppna
hoga toleransnivéer for planhet och parallellism re-
dan i den forsta frésningsfasen och forbéttra finslip-
ningskvaliteten. Den gér dessutom att vibrationerna
som beror pa en fastspanning som inte &r jamnt for-
delad, orsakar en snabb slitning av verktygen.

Placer de tre fasta poléra férldngningarna som stéd
till plattan som ska bearbetas (kapitel 8.3) och avslu-
ta stodet med de rorliga polara férldngningarna.

Om plattans tjocklek bgjs under sin egen vikt, rader
vi dig att anvanda fem fasta polara férlangningar av
vilka fyra runt om och en i mitten.

FORSTA FASEN - Placera stycket som ska bearbe-
tas pa forlangningarna och starta magnetiserings-
cykeln (du kommer att marka att de rorliga polara
férlangningarna anpassar sig till plattans profil) och
starta grovbearbetningen av ytan.

ANDRA FASEN - Starta avmagnetiseringscykeln och
vrid plattan genom att stélla den med den grovsli-
pade ytan p& forlangningarna. Grovslipa den andra
ytan och profilera den. Innan du satter igdng med
finslipningen av den grovslipade ytan, ska du utféra
en avmagnetisering. Plattan som har genomgétt
deformeringar pa grund av materialets natur och
Gverhettning, frigors fran invandiga spanningar och
antar ett nytt [age. Utfér en ny magnetiseringscykel
sd att de rorliga polara forlangningarna anpassar sig
till kontaktytan och utfér en finslipning av ytorna.
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TREDJE FASEN - Starta avmagnetiseringscykeln
och vrid plattan genom att stélla den med den far-
diga sidan pa forlangningarna. | detta lage kan du
sétta igdng med finslipningen av ytan som grovsli-
pats i den “forsta fasen”.

8.6.3 Passerande bearbetningar - fastspanning
pa rérliga férlangningar

For att kunna utféra passerande bearbetningr, maste
man lyfta delen som ska bearbetas s att verktyget
kan komma ut utan att skada den magnetiska ytan.
Bland de tilloehdr som levereras finns det fasta po-
léra férlangningar (stycke 5.1.1) som har projekterats
for att garantera en optimal cirkulation av magnet-
flodet och uppna malet. D& de har fasts vid polerna
med skruven, rekommenderar vi att frdsa dem for att
uppné en parallell stédyta och jamna ut magnetytan.
De polara férldngningarnas funktionsprincip (kapitel
8.3) ar att dverfora magnetflodet fran kallan till styck-
et som ska bearbetas med en 1&g kraftforlust.

A VAR NOGA med layouten! Den magnetiska
fastspanningskraften &r direkt proportionerlig till
antalet kontaktforldngningar, men &ven till balan-
seringen av polariteterna syd/norr (kapitel 8.3).
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A OBS: for att undvika att férlangningarna
kommer i kontakt med varandra, ska du undvika
att magnetflodet som kortslutits nar delen som
ska fastas.

8.6.4 Bearbetning av delar med cylinderform

For bearbetningen av cylindriska delar eller delar
med en ojamn stddyta, ska du placera delen direkt
pa skivan och stédja den mot de fasta poléra for-
langningarna. Detta forhindrar att delen roterar och
beter sig som magnetiska flodesreglage for aterkal-
lelse och blockering. Utfér bearbetningen av delen
genom att vara uppméarksam pa att komponenterna
for skarkraften i bearbetningen &r riktad mot férlang-
ningara.

Fast polar
férldngning
| Cylinder att
bearbeta
+— _ Fo
NG
i Y
=2 < <

[ I@

8.6.5 Stycken i serie

For bearbetning av stycken i serie eller med en ore-
gelbunden profil, rekommenderar vi dig att anvanda
poléra férlangningar eller ovanplattor. Fér att utféra
ovanplattor ska du skapa poléra férldngningar med
en genomskarning som motsvarar polernas genom-
skérning och férena dem med omagnetiskt material
(rostfritt stal, aluminium osv.). Vi rekommenderar dig
att respektera magnetenhetens poldra steg, bade
nér det galler méatten for de poléra forlangningarna,
som maste ha samma métt som polerna, och fér
utrymmet mellan polerna. | detta lage ska du pro-
filera ovanplattan oh skapa en mall fér placering av
delarna. Hela strukturen som omge de magnetiska
sektionerna (utom omradet for anslutning av tom-
ningskabeln) kan perforeras for isattning av kontak-
ter som kan underlatta placering och borttagning.
Den magnetiska skivan kan &ven anvandas for
blockering av kabelfasten, separatorer och héallarer
for blockeringen av delar som &r svara att spanna
fast eller som bestér av omagnetiskt material.
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8.7 Exempel pa bearbetning

8.7.1 Planslipning

Stycke att
bearbeta

Bearbetning

Noédvéandiga
tillbehor

Rekommen-
derad skiva

Exempel pa
bearbetning

Platta eller block
(delens métt under
150 mm p4 sidan.)

Slipning
(parallella ytor)

Behdvs inte

QX och SQ/HD
(rekommenderad
pol 50+62)

Platta matt 120x120x20
material Fe - Fras @ 80mm
Antal inlagg 5 - Geometri 45°
Matning 300 mm/min

Varv 800 varv/min
Appliceringens djup 1,40mm

Platta eller block
(delens matt under
150 mm)

Slipning
(plana
ochparallella
ytor)

Stycket ar for litet
fér en anvéndning
av rorliga
férlangningar.
Manuell
tjockleksdkning
rekommenderas

QX och SQ/HD
(rekommenderad
pol 50+62)

Platta matt 120x120x20

material Fe - Fras @ 80 mm

Antal inldgg 5 -

Geometri 45°

Matning 300mm/min

Varv 800 g/min

Appliceringens djup max 1,40mm
Deklassera enligt 6ppningen

Dragen platta
(delens matt dver
150 mm)

Slipning
(parallella ytor)

Behdvs inte

QX och SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Platta matt 400x400x50
materiale C40 - Fras @ 100mm
Antal inlagg 7

Geometri 45°

Matning 1000mm/min

Varv 600 varv/min
Appliceringens djup

1,40mm (fér modeller ST)
2,10mm (for modeller HD)
2,80mm (fér modeller HP)

Dragen platta
(delens matt dver
150 mm)

Slipning
(plana och
parallella ytor)

Rorliga
férlangningar

QX och SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Platta matt 400x400x50
materiale C40 - Fras @ 100mm
Antal inlagg 7

Geometri 45°

Matning 1000mm/min

Varv 600 varv/min
Appliceringens djup

2,30mm (fér modeller ST)
3,50mm (fér modeller HD)
4,20mm (for modeller HP)

Smedplatta
(delens matt Gver
150 mm)

Slipning
(parallella ytor)

Rérliga
férlangningar.
Rekommenderas
alltid vid en mycket
oregelbunden yta

QX och SQ/HP
(rekommenderad
pol 70+80)

Platta matt 400x400x50
material C40 - Fras @ 100mm
Antal inlagg 7

Geometri 45°

Matning 1000mm/min

Varv 600 varv/min

Djup 3,00mm

(for modeller HP)

Smedplatta
(delens matt dver
150 mm)

Slipning
(plana ytor)

Rorliga
férldngningar

QX och SQ/HP
(rekommenderad
pol 70+80)

Platta matt 400x400x50
material C40

Frés @ 100mm

Antal inlagg 7

Geometri 45°

Matning 1000mm/min
Varv 600 varv/min

Djup 3,00mm

(fér modeller HP)
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8.7.2 Profilering

Stycke att
bearbeta

Bearbetning

Nédvéandiga
tillbehor

Rekommen-
derad skiva

Exempel pa
bearbetning

Platta eller block
(delens métt under
150 mm pé sidan)

Profilering som
krévs i tva faser

Mekanisk platta pa
tv4 sidor

QX och SQ/HD
(rekommenderad
pol 50+62)

Platta matt 120x120x60
material Fe

Frés @ 25mm

Antal inlagg 3

Geometri 90°

Matning 800mm/min

Varv 1500 varv/min
Appliceringens djup 3,00mm
Appliceringens bredd 10,00mm

Dragen platta
(delens métt Gver
150 mm)

Total profilering
i en fas

Fasta eller rorliga
férlangningar i

QX och SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Platta matt 400x400x50
materiale C40

Fras @ 25 mm

Antal inlagg 3

Geometri 90°

Matning 1000mm/min

Varv 1500 varv/min
Appliceringens djup 10,00mm
Appliceringens bredd
5,00mm (fér modellerna ST)
10,00x8,00mm (fér modellerna HD)
10,00mm (fér modellerna HP)

Smedplatta
(delens métt 6ver
150 mm)

Total profilering
i enfas

Fasta eller rorliga
férlangningar

QX och SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Platta matt 250x250x50
material C40

Frés @ 100mm Antal inlagg 7
Geometri 45°

Matning. 1000mm/min

Varv 600 varv/min
Appliceringens djup

1,40mm (fér modeller ST)
2,10mm (fér modeller HD)
2,80mm (fér modeller HP)

Dragen platta
(delens métt 6ver
150 mm)

Total profilering
i en fas

Fasta eller rorliga
férlangningar

QX och SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Platta matt 400x400x50
Material att anvénda

Frés @ 25mm

Antal inlagg 3

Geometri 90°

Matning 1000mm/min

Varv 1500 varv/min
Appliceringens djup 10,00mm
Appliceringens bredd

3,00mm (till modeller ST)
10,00x5,00mm (till modeller HD)
10,00x6,00mm (till modeller HP)

SVENSKA

Drift- och underhallsmanual

221



SVENSKA

8.7.3 Borrning och géngning

Stycke att Bearbetning | Nédvéndiga Rekommende- Exempel pa
bearbeta tillbehor rad skiva bearbetning
Platta eller block Borrning och Mekanisk slaglangd | QX och SQ/HD Stycke métt 120x120x60
(delens matt under blindgéngning pa tva sidor (rekommenderad material Fe - Spets @ 12mm
150 mm pa sidan) pol 50+62) Matning 0,18mm/varv
Var 1200 varv/min
Platta eller block Borrning och Mekanisk slaglangd | QX och SQ/HD Del métt 120x120x60
(delens matt under | passerande pé tva sidor och ((rekommenderad material Fe
150 mm di lato) géangning fasta polédra pol 50+62) Spets @ 12mm
forlangningar for att Matning 0,18mm/varv
lyfta delen. Varv 1200varv/min
Gor et hal om det
inte gér att avlagsna
férlangningen
Dragplatta Borrning och Behdvs inte QX och SQ/ST, Platta métt 250x250x50
(delens métt dver blindgéngning SQ/HD, material C40
150 mm) SQ/HP Spets @ 30mm
Antal inlagg 2
Matning 0,06mm/varv
Giri 1500g/min
Dragplatta Borrning och Fasta polédra QX och SQ/ST, Platta matt 250x250x50
(delens matt Gver passerande férlangningar for att | SQ/HD, material C40
150 mm) géangning lyfta delen. Utfor SQ/HP Spets @ 30mm
ett hal om det inte Antal inlagg 2
gér att eliminera Matning 0,06mm/varv
férlangningen Varv 1500varv/min
Smedplatta Borrning och Behovs inte QX och SQ/ST, Platta métt 250x250x50
(delens métt Gver blindgéngning SQ/HD, Seghardat material
150 mm) SQ/HP Spets @ 30mm
Antal inlagg 2
Matning 0,06mm/varv
Varv 1600varv/min
Smedplatta Borrning och Fasta polédra QX och SQ/ST, Platta matt 250x250x50
(delens matt Gver passerande férlangningar for att | SQ/HD, Seghérdat material
150 mm) gangning lyfta delen. SQ/HP Spets @ 30mm
Skapa ett hal om Antal inlagg 2
det inte gér att Matning 0,06mm/varv
eliminera Varv 1600varv/min
férldngningen
8.7.4 Serie eller stycken med sarskild profil
Bearbetning Ndédvéandiga Rekommende- Exempel pa
tillbehor rad skiva bearbetning
Slipning Profilerad QX och SQ/ST, Prestanda som liknar dem som
Profilering ovanplatta SQ/HD, beskrivs ovan men enligt delens
Borrning SQ/HP maétt, material och ovanplattans
Géngning héjd
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Figur 8.7A - Planslipning, borrning, utfdrande av avtryck Figur 8.7B - Fasettering och utférande av nyckelsaten

Figur 8.7C - Grovslipning yta 1 Figur 8.7D - Véltning, grovslipning, frigdrande och
finslipning av yta 2

SVENSKA

Figur 8.7E - Planslipning och profilering Figur 8.7F - Profilering och borrning av ror

Figur 8.7H - Profilering av flera ihopkopplade skenor

Figur 8.7G - Profilering av blad och dubbel bearbetning
av platar
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Figur 8.71 - Planslipning och profilering av gjutna delar och
tryckta delar

Figur 8.7L - Planslipning, profilering och borrning av delar
av smélt stal

Figur 8.7M - Tredimensionella bearbetningar

Figur 8.7N - Bearbetning av plattor med horisontella axlar
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E UNDERHALL s—o

9.1 Forutsattningar

Ratt utfért underhall paverkar i hég grad systemets
livsldngd, garanterar hég prestanda och felfri drift
samt maximal driftsékerhet.

9.2 Sikerhetsforeskrifter fér underhall

A VIKTIGT!

Kontrollera alltid att alla underhallsétgarder utfors av
kvalificerad och utbildad personal (se kapitel 1.7).

Tank alltid p& foljande nar underhallsatgarder utfors:

¢ Alla underhélisétgarder ska utforas med systemet
i vila och strdmférsdrjningen bruten.

® Alla reparationer av elsystem ska utféras sedan
systemet kopplats bort fran stromforsorjningen
och nédstoppknappen tryckts in. All personal
som ansvarar for drift, underhall och rengéring av
systemet maste strikt folja de sékerhetsforeskrif-
ter som géller i installationslandet.

e Anvand alltid skyddshandskar och -skor och
eventuell annan personlig skyddsutrustning, dari-
bland overall som tacker sa stor del av kroppen
som mdjligt.

* Anvéand inte ringar, klockor, kedjor, armband, 18st
sittande klader m.m. under underhélisarbete.

o Sta (om majligt) pé en isolerande gummimatta nar
underhallsarbete utfors.

¢ Undvik arbete p& fuktigt golv eller under mycket
fuktiga forhallanden.

o Utfor alltid underhallsatgérder enligt plan.
e Sakerstélla maximal prestanda genom att alltid
byta komponenter mot original reservdelar.

e Undvik alltid att anvanda sliptrissa, slipande eller
korroderande material eller I6sningsmedel for att
rengora systemet, da detta kan medféra att siffror,
serienummer och anvisningar som sitter pa syste-
met lossnar och/eller sudda ut.

e Skydda all elektrisk och elektronisk utrustning
frén vatten.

® Rengor alla elektriska delar endast med ett su-
gande system och aldrig med tryckluft.
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9.3 Dagligt underhall

Dessa atgérder ska utforas vid slutet av varje skift,
av operatdren eller av den personal som ansvarar for
rengoring:

® allmén rengdring av all utrustning.

9.4 Veckounderhall

Bland sédana &tgarder, som ska utféras av operato-
ren i slutet av varje vecka, finns:

e Besiktning av kontrollampor (se den drift- och un-
derhallsmanual som medféljde styrenheten).

e Besiktning av knappar (se den drift- och under-
hallsmanual som medféljde styrenheten).

9.5 Manatligt underhall

Bland sadana atgérder, som ska utforas en gang i
manaden vid dagsarbetsskift pa 8-10 timmar och
som ska utféras av kvalificerad och kompetent per-
sonal, finns:

e visuell besiktning av de magnetiska planens
skick

¢ kontroll av &tdragning av alla skruvar p& de mag-
netiska planen

e eliminering av eventuella hdrda och stréva partier.
® besiktning av de magnetiska planens ytor.

e visuell besiktning av de magnetiska planens och
styrenhetens kopplingspaneler.

9.6 Underhallsatgarder som ska utféras
var sjatte manad

Bland s&dana atgérder, som baseras pa dagsarbets-
skift p& 8-10 timmar och som ska utféras av kvalifi-
cerad och kompetent personal, finns:

e Koppla loss de magnetsystemens urladdnings-
sladdar fran motsvarande kopplingsboxar.

* méat motstandsvardena och isoleringen vid 500V;

o For en stalplat 6ver planernas yta for att upptacka
eventuella tecken pa kvarstdende magnetism.

o Koppla ater fast magnetsystemens urladdnings-
sladdar i motsvarande kopplingsboxar.
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9.7 Sarskilt underhall

Underhallsatgérder som inte sérskilt beskrivs i denna
manual anses utgora sarskilt underhall och ska utfo-
ras av kvalificerad personal som sarskilt godkants av
TECNOMAGNETE S.p.A.

9.8 Information om reparations- och
sarskilda underhallsatgarder

For en snabb felsékning omfattar manualen &ven f6l-

jande dokumentation:

e Layout och monteringsanvisningar for det skiv-
plan som anvénds.

For elscheman, se den drift- och underhallsmanual
som medfoljde styrenheten.

TECNOMAGNETE S.p.A. kan nér som helst kontak-
tas for ytterligare upplysningar eller fragor om drift
och underhall av skivan.
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[E FELSOKNING OCH
KORRIGERANDE
ATGARDER

| detta avsnitt finns information som &r avsedd att
hjélpa operatorer att felsoka och atgérda problem
som kan uppsta vid anvandning av utrustningen.

Det ar sérskilt viktigt att vara uppmérksam pa fast-
spanningskraften, enligt vad som namnts i tidi-
gare stycken och att omsorgsfullt faststélla vilka
sakerhetsfaktorer som ska anvandas nér denna kraft
beraknas.

Var uppmarksam pa eventuella faror som beror pa
eventuellt utflygande delar under bearbetningen om
kraften Overstiger fastspanningskraften i vissa situa-
tioner.

For att 16sa elektriska problem, se den drift- och un-
derhallsmanual som medféljde styrenheten.

Alla reparationer av elektriska komponenter ska
utforas forst sedan systemet kopplats bort frén
stromforsorjningen och nddstoppknappen tryckts
in. All personal som ansvarar fér reparationer maste
strikt folja géllande forfaranden for att undvika oly-
ckor som finns i det land dér systemet &r installerat.

E RESERVDELAR

Med alla elektropermanenta magnetsystem for slip-
ning och frasning féljer en reservdelslista som bifo-
gas manualen.
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E URDRIFTTAGANDE OCH
KASSERING

12.1 Urdrifttagande

Om du avser att inte anvénda utrustningen mer, re-
kommenderar vi att du tar systemet ur drift genom
att koppla fran dess stromforsorining, tar det ur drift
och tar av styrenhet och alla rérliga delar.

12.2 Kassering

Anvandaren ansvarar for att riva, demontera och
kassera det material och de komponenter som ingér
i systemet. Sddana atgérder ska utféras enligt EU-
direktiv och enligt géllande rétt i anvéndningslandet.
For att garantera hogsta mojliga sékerhet och for-
hindra eventuell arbetsolycka ska demontering alltid
utféras med yttersta forsiktighet. Sarskild forsiktighet
ska iakttas vid:

e demontering av systemet pa platsen for installa-
tionen,

e transport och hantering av systemet.

* soénderdelning av systemet.

e separering av det material och de komponenter
som ingdr i systemet.

For att skydda arbetstagarnas hélsa och miljén ska
rivnings- och kasseringsoperationer utféras enligt
géllande bestdmmelser fér manniskors hélsa och fér
miljén. Sérskilt ska all separering, atervinning och
kassering folja de bestdmmelser som finns i nationell
eller regional ratt om kassering av fast industri- jamte
giftigt och farligt avfall.

* | dessa bestdmmelser féreskrivs sérskilt att foder,
slangar och delar av plast och icke-metall ska
hanteras som specialavfall.

e Elkomponenter som brytare, transformatorer, ut-
tag m.m. ska demonteras sa att de kan &teran-
véndas om de &r i gott skick eller inspekteras och
tervinnas.

(XY
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E GARANTI OCH TEKNISK
SUPPORT

13.1 Garantivillkor

Om inte annat skriftigen anges omfattas
TECNOMAGNETE-produkter av garanti under 36
ménader fran tillverkningsdagen. Denna garanti om-
fattar alla material- och tillverkningsfel. Felaktig del
ska bytas ut eller repareras av tillverkaren i dennes
verkstad.

Alla material som ska repareras ska skickas MED
FRAKTEN BETALD.

Efter reparation skickas styrenheten till kunden MED
FRAKTEN BETALD AV MOTTAGAREN.

Garantin tacker inte kostnad som ror besok av vara
tekniker pa platsen for installationen eller for de-
montering av maskin. Vid behov av bistand pa plats
debiteras arbetskostnad enligt géllande taxa, jamte
kostnader for resa och logi.

Tillverkaren ansvarar inte for direkt eller indirekt ska-
da som &samkas person eller egendom av denna
styrenhet eller av reparation som utférs av kdparen
eller av tredje man.

Garantireparation ska inte paverka garantiperiodens
l&ngd.

Denna garanti omfattar inte:

¢ Skada som beror pa normalt slitage p& grund av
att maskinen anvants.

® Fel som orsakas av felaktig anvandning eller hop-
séttning.

e Skada som beror pd att annan &n rekommende-
rad reservdel anvénts.

e Skada som beror pa skalbildning.
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13.2 Garantins upphorande

Garantin géller inte i féljande fall:

e Om kunden inte betalar vid forfall eller inte uppfyl-
ler sina avtalsataganden.

¢ Vid obehorig reparation eller &ndring pa véra ma-
skiner.

e Om serienummer manipulerats eller tagits bort.

¢ Om skada beror pa felaktig drift eller anvandning,
exempelvis felaktigt underhall, stétar eller annan
orsak som inte kan hanféras till normala driftfor-
hallanden.

e D& styrenheten demonterats, manipulerats
eller reparerats utan skriftlig tilldtelse fran
TECNOMAGNETE S.p.A.

Eventuell tvist som har sitt ursprung i denna ga-
ranti ska avgéras av domstolen i Milano.

Kontakta var tekniska serviceavdelning under ned-
anstdende adress for hjélp eller ytterligare upplys-
ningar:

TEKNISK SUPPORTSERVICE

P EOOMAAENE®

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 TECNOMAGNETES
NATVERK AV
SUPPORTCENTER

HUVUDKONTOR - ITALIEN
TECNOMAGNETE SpA

Via Nerviano, 31

20020 Lainate - ltalien

Tel. +39 02937591

Fax +39 0293759212
info@tecnomagnete.it

FRANKRIKE - BELGIEN - LUXEMBURG
TECNOMAGNETE SARL

52 Av. S. Exupéry

01200 Bellegarde Sur Valserine

Tel. +33.450.560.600 (FRANKRIKE)

Fax +33.450.560.610
contact@tecnomagnete.com

TYSKLAND - OSTERRIKE - UNGERN -
SCHWEIZ - SLOVAKIEN - NEDERLANDERNA
TECNOMAGNETE GmbH

4 OhmstraBe

63225 Langen (TYSKLAND)

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

SVERIGE - NORGE - DANMARK - FINLAND -
DE BALTISKA REPUBLIKERNA
TECNOMAGNETE AB

16 Gustafsvagen

63346 Eskilstuna (SVERIGE)

Tel. +46 016 132200

Fax +46 016 132210

info@tecnomagnete.se
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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

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

KINA

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

SINGAPORE - SYDOSTASIEN -
ASIEN-STILLAHAVSOMRADET
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 BILAGOR

Denna manual omfattar f6ljande bilagor:
a) Méttritning
b) Installationsschema

c) Reservdelslista

15.1 Forsakran om 6verensstimmelse

TECNOMAGNETE S.p.A. forklarar harmed att utrust-
ningen uppfyller viktigare krav och eventuella andra
gallande bestdmmelser som foreskrivs i direktiver:

2004/108/EG; 2006/95/EG.
EG-forsékran om Overensstdmmelse kan studeras

pé féljande webbplats:

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

Ga till webbplatsen och klicka p& namnet for den
produkt som kopts for att visa forsdkran om EG-
Sverensstdammelse.
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SISTEMI MAGNETICI ELETTROPERMANENTI
Divisione ancoraggio macchine utensili - serie rettifica e fresatura

PERMANENT-ELECTRO MAGNETIC SYSTEMS

Clamping Tool Machines Division - Systems for grinding and milling operations
SYSTEMES MAGNETIQUES ELECTROPERMANENTS

Section serrage machines-outils - série rectification et fraisage

ELEKTROPERMANENTE MAGNETSYSTEME

Abteilung Yerankerung von Werkzeugmaschinen - Serie Schleifen und Frasen
SISTEMAS MAGNETICOS ELECTROPERMANENTES
Division anclaje sobre maquinas herramienta - serie rectificado y fresado

ELEKTROPERMANENTA MAGNETSYSTEM
Avdelning for fdstanordningar till verktygsmaskiner - serie for finslipning och frdsning

Manuale uso e manutenzione
Instruction and maintenance manual
Manuel d’utilisation et d’entretien
Betriebs- und Wartungsanleitung
Manual de uso y mantenimiento
Drift- och underhallsmanual
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Nr. 50 100 7816

(@]
=z
<
3
=

SVENSKA ESPANOL DEUTSCH FRANCAIS ENGLISH



	Home
	1 ALLMÄNT
	1.1 Om företaget
	1.2 Manualens betydelse
	1.3 Förvaring av manualen
	1.4 Beteckningar
	1.5 Definition av symboler
	1.6 Personal med ansvar för drift av systemet
	1.7 Utbildad personal
	1.8 Personliga skyddsanordningar
	1.9 Allmänna säkerhetsåtgärder
	1.10 Uppträdande i nödsituation
	1.11 Felaktig eller otillåten användning
	1.12 Märkplåt

	2 TRANSPORT OCH HANTERING
	2.1 Mottagning
	2.2 Hantering
	2.3 Transport
	2.4 Förvaring

	3 BESKRIVNING AV SYSTEMET
	3.1 Fördelar
	3.2 Principer om fastspänning av last
	3.3 Faktorer som påverkar magnetiska krafter

	4 TILLGÄNGLIGA MODELLER
	4.1 Magnetiska skivor med fyrkantig pol
	4.2 Magnetiska skivor med parallell pol
	4.3 Magnetiska skivor med rund pol

	5 ALLMÄN BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN
	6 INSTALLATION
	6.1 Varningar
	6.2 Förberedelse
	6.3 Mekanisk installation
	6.4 Elanslutningar
	6.5 Nyttiga tekniska upplysningar

	7 BEDÖMNING AV ÖVRIGARISKER
	8 NORMAL ANVÄNDNING AVSYSTEMET
	8.1 Fästkraft
	8.2 Skärkraft
	8.3 Placering av bearbetningsstycket på förlängningar
	8.4 Hur man beräknar fästkraften
	8.5 Exempel på beräkning av förankringspunktenpå en magnetisk skiva
	8.6 Normer för fastspänning medkonventionella bearbetning
	8.7 Exempel på bearbetning

	9 UNDERHÅLL
	9.1 Förutsättningar
	9.2 Säkerhetsföreskrifter för underhåll
	9.3 Dagligt underhåll
	9.4 Veckounderhåll
	9.5 Månatligt underhåll
	9.6 Underhållsåtgärder som ska utförasvar sjätte månad
	9.7 Särskilt underhåll
	9.8 Information om reparations- ochsärskilda underhållsåtgärder

	10 FELSÖKNING OCH KORRIGERANDE ÅTGÄRDER
	11 RESERVDELAR
	12 URDRIFTTAGANDE OCH KASSERING
	13 GARANTI OCH TEKNISKSUPPORT
	14 TECNOMAGNETES 1NÄTVERK AV SUPPORTCENTER
	15 BILAGOR



