-

TECNOMAGNETE
Safety through power
PERMANENT — ELECTRO MAGNETIC SYSTEMS

MANUAL DE USO
E MANUTENCAO

Divisao de Ancoragem de Maquinas-Ferramenta

INSTRUGOES TRADUZIDAS DO ORIGINAL
DIRECTIVA 2006/42/CE

Lainate (M) - Italy cédigo 09ANCHO01
Edigcdo: Junho de 2018 versdo IT

revisdo 00



Indice

pdgina
1 NOTAS GERALIS ....cceiieeiiitteierteeiertennertnesertanssestasssersanssesssnssssssnssesssnssesssnssssssnsssssnnsssssansssssansssssnnssssssnssesssnssesssnnsenes 5
1.1 F N Y = 1 7YX TN
1.2 IMPORTANCIA DO MANUAL....ccvvvvvrvverennns
1.3 CONSERVACAO DO MANUAL
1.4 CONVENGOES. 1uueieeeeeettiieeeeeetrtrt e eeeeeeeeaarteeeeesssessanaasesessssssnanaesesssssssnnnnsesssssssnnnsesessssssnnesesessssssnneessesens 5
1.5 DEFINICAQO DOS SIMBOLOS ..vvvvvvvverursssrerssesssssasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessne 6
1.6 PESSOAL DESIGNADA PARA AS OPERAGOES ..vvvvvuvvversssrsssssrsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnns 6
1.7 PESSOAL TREINADO ..vvvvvvvevesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnnne 6
1.8 EQUIPAMENTOS DE PROTEGAO INDIVIDUAL (EP1) weeeiieviiee ettt ee ettt stee e et e e et e e enae e e snnaeeeen 6
1.9 ADVERTENCIAS GERAIS DE SEGURANGA . ....eeetteererereereeerrerereereeseseereeersssrsreeseessssrerersssssrseeseesssrsrerereesssrsressserens 7
1.10 COMPORTAMENTO EM CASO DE EMERGENCIA ...ccceiiiiiiiiiiiiieceeeeeeeeeeeeee ettt e e e e ee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaeeees 7
1.11 USO NAO PREVISTO OU IMPROPRIO .vvvvvvvvvvrusssassresssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssrsss 7
1.12 DADOS DE PLACA .evtttuieererertttteeeeseesstaaaesesssessunaaesesssssssnnnseesssssssssnseesssssssssnseeessssssssnnneseesssssssnnnessessssnnnns 8
2 TRANSPORTE E MOVIMENTAGAOD ....cueeuiieieietieeinesessesssesessessesssessssesssessessesssssssssessesssssssssesssssssssassessesssssssssessenns 9
2.1 RECECAO....uvvvvvrernrnrnrnnnns
2.2 MOVIMENTAGAO
2.3 TRANSPORTE ¢1vvvvereeerererereeeeerererereserereseseessesesessesessssessesssssssesereesssserereeessseeseerssseerereeeesserereeerersrsrerersereerens
2.4 INATIVIDADE ....eeetttttieeeeeeeeeerutiaeeesseeesssseaaeesssessaneneeesssssssnnnseeessssssnnnnseesesssssnnesesssssssnnneesesesesssnnnaesesssees
3 DESCRICAO DO SISTEIMA ......cuiiueiueeniieiisreseeseesessesesssesssssessesstasssssessessesssssssssesssessessessessssssessesssssssssessessssssesessans 10
3.1 N ANTAGENS. ..t eeeeeettueeeeeeeeesttuaaeeeeeressrannaeeeesressstaaaesessssssssnnaesesssssssannssssssssssnnnesesssesssnnnnesesssesssnnnseeesesees 10
3.2 PRINCIPIOS FUNDAMENTAIS DE BLOQUEIO MAGNETICO .vvvvvvvevevuseserereresssssesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 10
3.3 FATORES QUE DETERMINAM A FORGA MAGNETICA . 11uvuvuverersrsssrsresesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsens 10
3.3.1 ENTREFERRO E RUGOSIDADE
3.3.2  SUPERFICIE DE CONTACTO . eieeieieeeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeseeeeeseteteeeseeeeeseseseseseseseseeeseseeseesseesesesesesereeeeeseeeseeens
3.3.3 TIPO DE MATERIAL ...vvuennn.... .
3.34 ESTADO SUPERFICIAL DA PECA .11
3.35 ESPESSURA DO MATERIAL .11
3.4 A\ FORGA MAGNETICA. cevtvttteeeeeereeeeeeeeerererreeseeeerereseseeereeeseeeseertetesseeretetetesseeteteteterrterereereeterereterrrererereeesnns 11
4 IMIODELOS DISPONIVEIS.....ccoveeeieireeereeressesseessesseesesssessesstssssssessessesssessessesssessessessssssensessesstssessessesssesssssesssensessessess 12
4.1 SISTEMAS MAGNETICOS ELETRO-PERMANENTES ..eeeeeieiieieeieeeeeeeereeeeeeeeeeeeeeseseeseesesesesesseseesessseresssesessesseeereeees 12
4.2 UNIDADE DE CONTROLO ELETRONICO .vvvvvvvvvverssssssessresssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsnns 12
5 CARACTERISTICAS TECNICAS E NOGCOES ELETRICAS .....ccveueiumereneiisessesseeeseesessessessesessessessessssessessessesssessessasesensens 13
5.1 CARACTERISTICAS TECNICAS
5.2 ALIMENTACAO E POTENCIA
5.3 LIGAGOES ELETRICAS +vvvvuveveverurureresesesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns
5.4 CONEXAO A ALIMENTACAO
5.5 CABO DE ALIMENTACAD c.ceeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et e e .
5.6 HABILITAGAO DAS UNIDADES DE CONTROLO XT200 E ST200 .. .uuuuvuvevurerurererernrsrsrssnsssssssessssssssssrsssssmsmsssmnmee

Manual de Uso e Manutencdo

Ancoragem de Maquinas-Ferramenta TECN versdo IT

Safety through power revisao 00

codigo 09ANCHO001



6  DESCRICAO GERAL DOS FORNECIMENTOS .....ccoveueeeisusssneesestsssssessssssssssssssssssssssssssestsssssssssssssssssssssssssssssssssens 15

6.1 XT200, XT200SK DESCRIGAO DOS FORNECIMENTOS ..vvvuunneeererrrrnneieeereerrsrneeeeesssessnnaeeeeeesssssnnneeessssssssnnneeees 15
6.2 XT200, XT200SK BOTOEIRA ...cvvvuuuneeeerreetrnieeeeeeressuseaeseessrsnmsneaeeessessssseeeesesssssssnaesessssssssnmmesessssssssnnneees 15
6.3 ST200 DIFERENTES FORNECIMENTOS ..ceeiiiiiiiiiiieeeeiieieeeeeeeeeeaeaeeeeeeeseaeaeaeaesaseeesesesesesesesesesesesesesesssesesesesaeens 16
6.3.1 ST200F,ST200FB,ST200SK,ST200RB DESCRICAO DOS FORNECIMENTOS ...ueeeeerernrieeeeeeeerrnnnneeeeeereersnneneens 16
6.3.2  ST200FA, ST200SKA DESCRIGAO DOS FORNECIMENTOS ...vveeeeeesesurreeeeeseeesanrnrreesesssassnnseessesessssssesseessnnnnns 17
6.3.3  ST200QE DESCRIGAO DO FORNECIMENTO ....uuvvvreeeeeeesasuresreeeesessssnreneeesssssssssssesssesssasssnssessesessssssssnseessennnns 17
6.3.4  ST200 SPECIAL COMANDO EM CAIXA DESCRIGAO DO FORNECIMENTO ..vvveeeereirnrrreeeseesesnnnnnreesesssessnnsseseessnnnnns 18
6.4 ST200 DIFERENTES BOTOEIRAS. ...cciiiiiiieieeiieee ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeaaaaaaaans 19
6.4.1 ST200 BOTOEIRA TCF . i e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eaaaaaees 19
6.4.2 ST200 BOTOEIRA TCF BLuiiiiiiiiiiieei e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeaees 20
6.4.3  ST200 BOTOEIRA TCR (7 NIVEIS)..uteeeitieeeeetieeeetieeeeetreeeeetteeeeesteaeetteeseeasseeseesseeeassseseeasseseeasanesassseasannns 20
6.4.4  ST200 BOTOEIRA CHENABLE ........ovttiiiiiiiiiiiieee e cestee e e e e e eesiaree e e e e e s e snbraeeeeeessssnaneaeeeeesesnnnnreneessennns 21
6.4.5  ST200 BOTOEIRATCRA ...ooeeieiieeeiiiteeee e e sttt e e e st e e e e e e s st ta e teeeesesassbaeeaeesesasssnseaeeaessassnseenseeessnsnns 21
6.4.6  ST200 BOTOEIRATCRS.....ceeiiiiieiiiiitie et e e scitttte e e e e s ettt e e e e s sesaateaeeeeesessnssseaeesseassnsssneeaaesesasssnnneneesesnnsns 21
6.4.7  ST200 BOTOEIRAPCRIL ...uiiiieiieiiiiitieee ettt e e e sttt e e e e s e e st e e e e e sesnttbaeeaeeessanssnreaeeaeesasnnsneeseeesnnsnns 22
6.4.8 ST200 BOTOEIRAS PCR2 ...t e e e e e e e e e e e e e eeeeaaees 23
6.4.9 ST200 BOTOEIRAS PCR3 ... e e e e e e e eeeeea s 23
6.4.10  ST200 BOTOEIRA PCRL PLUS...ciiiiiiiiiiiiieiec ettt ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s e e e e e e eaaaaaees 24
6.4.11 ST200 BOTOEIRA SPECIAL COMANDO EM CAIXA...eeeteeeieauurrreesesseessusreseeesssssssssssssessssssssssnseesssessssssneessesssnnnns 24
N |13 17 7Y of . Yo 1O 25
7.1 INSTALAGAD GENERICA. 1vvvvvvvererurerereresesssesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 25
7.2 CONEXAO DOS COMPONENTES E SERIALIZACAO DOS CONTROLLERS ...ueeererrruriieeeeeeeerrnnnneeeeeeresssnnaeeesssessssnnaenees 26
7.3 IMILL-TEC GRIP INSTALAGOES ..uieeeeeetiiiieeeeeeeettateeeeeeeeeesssaeseeesssesnnaasessesssssnnnaseessssssssnneeesssssssnnnaesesesses 27
7.3.1 MILL-TEC GRIP EM BASE HORIZONTALINSTALAGAOD ...cuuvvvrveereeeseirnrreereseeesnnreeessessesnnrenseesssesssssseeesens 27
7.3.2 MILL-TEC GRIP EM BASE HORIZONTAL REMOGAO ....cceieviviieereeescirireeseeesesivreeeeesssssanssanneesesssnnnsnneseeens 28
7.3.3 MILL-TEC GRIP EM BASE VERTICAL INSTALAGAOD ...veeteeiinirrieeeeesiesirreeeeeeesesssesseeeessssssnnssneeessssssssseseeeeens 29
7.3.4 MILL-TEC GRIP EM BASE VERTICAL REMOGAD .. ..uieieieeriiiieeeeeeetaiiteeeeeeeeeresnaaeseessesstnaaesessssssssnneeesssees 31
7.4 MILL-TEC GRIP FURAGAQO DAS PLACAS vvvuueeeerrerruuueseeseresssneeeessssssssnaaesesessssmsnmesessssssssnneesssssssssseeeesesses 32
8  ANALISE DOS RISCOS RESIDUAIS ......ccueeueererririeresseseseseesessessessessssesessessesessessessesssssssessessessssesessesssssssessessessssassenes 33
8.1 RISCOS RELACIONADOS AO SISTEMA MAGNETICO ELETRO-PERMANENTE ...uvvveereeeeerierreeeeeeesesnnreneeesesssssnnnneeesens 33
8.2 EQUIPAMENTOS DE PROTEGAQ INDIVIDUAL 1.veeteeeeuurrrreeseeassentrreeeeeessassssssessesssssssnssnesessssssssessesesssssnssesseeees 33
8.3 EXPOSICAO AOS CAMPOS MAGNETICOS +vvvvvveveresurssessreressssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 33
9 USO NORMAL DO SISTEMA MAGNETICO ELETRO-PERMANENTE ......cccevierrernerieeesnesessesesessessessessssessessessssessens 34
9.1 FORGA DE ANCORAGEM......uuuvtrveeeeseeesiuntrreeesesssassasesssesssasssessessesesassssssessesssssssssesessesssssnnssnseessssssssssnseeses 34
9.2 FORGA DE CORTE 1uuvvttttieseiesutrteeeeeesasountseeeessssssassaneeesssssasssssseseesssansssssessesssassssssessesssessnssenseesssemanssssseeses 34
9.3 POSICIONAMENTO DA PECA A SER USINADA EM EXTENSOES POLARES.....cuvuuueeeeerrerreneeeeeeresnsnnaesesessssssniaeeesseees 35
9.4 COMO CALCULAR A FORGA DE ANCORAGEM ..uuuuueieerrirtsueieeeerersntseeeeesessssnnaeeesessssssnnaesessesssssnnnneessssssssnneneees 37
9.5 EXEMPLO DE CALCULO DA FORCA DE ANCORAGEM NA PLACA MAGNETICA ...vveeeeeeeeeiiniieeeeeeeeeinrnneeeeeeesnnnnsseeeens 37
9.6 NORMAS DE ANCORAGEM REFERENTES AS USINAGENS CONVENCIONAIS.....vvveeeeeeeeeiirrereeeeeeeninrseeeeseeeeennsssseaseas 37
9.6.1  APLAINAMENTO: ANCORAGEM DIRETA A PLACA MAGNETICA ELETRO-PERMANENTE....cceeereuerrreeeeeesessnnrnereeesennnns 37
9.6.2  APLAINAMENTO: ANCORAGEM EM EXTENSOES POLARES ....uvvvveeeeeeessiurereereesessssnnrreneessesssnrenessessessssssseesssnsnns 38
9.6.3 USINAGENS PASSANTES: ANCORAGEM EM EXTENSOES POLARES. ..veeeeeeeserurrrreeeesesssnnnneeeesssssnnssneeesssssssnseneeeees 38
9.6.4  USINAGENS DE PEGAS DE FORMA CILINDRICA ... .uuvvreereeesseurerseesesessssusssessessssssnsseessesssssssnsssseesssssssssssseesssssnes 38
9.6.5 USINAGEM DE PECAS EM SERIE 1vvvvvvvvvesssssesesssesssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 39
9.7 EXEMIPLOS DE USINAGEM ...vvvvvvuvesusssssssesssnsssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssnsnsnne 39
10 IMANUTENGAOD ...ocoveeeiireereetnseeessessessesessessessessonglipgssessessssessessesssssssessessessessssessesssssssessensessessssessessessssessessessesassansons 41
Manual de Uso e Manutencdo c6digo 09ANCHO01
4 ; versdo IT
Ancoragem de Maquinas-Ferramenta TECN evieas 00

Safety through power



10.1 NORMAS DE SEGURANGA DURANTE A MANUTENGAO. ....ceiiiiiiiirieeeeeeieierieeee e sinrre e e s e e e s snneeeeeee s 41

10.2 IVIANUTENGAO DIARIA 11vuvuvevererururereresesssesesesssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssns
10.3 MANUTENGAO SEMANAL......
10.4 MANUTENGCAO MENSAL .......

10.5 MANUTENGAO SEMESTRAL
10.6 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

10.7 INFORMAGOES PARA AS INTERVENGOES DE REPARAGAO E MANUTENGAO EXTRAORDINARIA ...c..covvenviveriineenieeneenee 42
11 PROBLEMAS E RESPETIVAS SOLUGOES .......cceeetrerrernererrersessesessessessessessssessessesssssssessesssssssessessessssssssssessssessesssssasens 42
111 PROBLEMAS......ciiiititteittee sttt sttt e s e e e st e e s b e e e s b b e e e e sab e e e s eabae e s sab e e e e s amb e e e snneessanneeeeas 42
12 COLOCAGAO FORA DE SERVICO E ELIMINAGAD ......cecuerurrerrereeeeissessesseseesessessessessssessessessesessessessessesssssssessessssassans 43
12.1 COLOCAGAOQ FORA DE SERVICO ..vvvvuuuunneerrrrrrsnnneeeseeessunnaesessssssmsnsesessssssssnseeessssssssnnesessssssssnnnesessssssssnnnnees 43
12.2 ELIMINAGAOD ... eeeeetttiee i et ettt eee e e e e e ettt ee e e e e e eeabaa e eeeeeeesbaa e seeessastsnannseesessssannneseessesssanaasesesesssnnnnaneeseees 43
13 PECAS SOBRESSALENTES .....ccoetuuuiiiiiiiiiinuniiiiiiieenieniiiiiiieemtessiiiisietesssssiessteessssssssssstssesssssssssssseessasssssssssessssssssssss 43
13.1  CONTROLLER E PLACAS MAGNETICAS ELETRO-PERMANENTES SOBRESSALENTES . ..c.veveuverueerenueenrenreseessesuessenseennes 43
13.2  ADAPTADORES PARA CONECTORES 7PIN — 10PIN = 5PIN ...c.coverveeieiennne.
13.3 BOTOEIRAS SOBRESSALENTES (VALIDO APENAS PARA BOTOEIRAS REMOTAS)
14  GARANTIA E ASSISTENCIA ......covereerereerieressesteseessssessessessesessessessessesessessessessssessasssssesessessessesessessesssssesessassessessssansans 45
14.1 CONDICOES DE GARANTIA ... eeetttetuueeeeeeresstnnaeeeseressssnseeeessssssstasaeeesssssssnnaaesessssssnsnsessesssssnnesesssessssnnesees 45
14.2 EXTINGAO DA GARANTIA . ...eevtttuteeeerererertaeeeeeeeesssniiaeeeessesssnnaseessssssansaesesssssssnnesesessssssnnneressssssssnnnneessssssnsnn 45
15 REDE DE ASSISTENCIA TECNOMAGNETE.......ccceeuvterursererseseressessssesssssssssssensssessssesessssesssssssssssessssesssssssssssessssensssensens 46
16 ANEXOS....cceieeiiiiiiiiiittieiiiiiiiiitineiieitieteteessiestettetsssssisesstestessssiessteetssssssssstesessssssssestestessssssssssstearssssssssssttarsnnnssnnns 46
16.1 DECLARAGAO DE CONFORMIDADE .....uveuveeutententensestestesaeeneessestessesstesesseensensensensessessesneensensensessessessesseeneenes 46
Manual de Uso e Manutengdo codigo 09ANCHO01
Ancoragem de Maquinas-Ferramenta TECN r;’\‘jir:;g (;g

Safety through power



1 NOTAS GERAIS

Parabéns por ter escolhido um dos numerosos produtos
realizados pela Empresa TECNOMAGNETE S.p.A. Esta
publicagdo é um instrumento util para conhecer melhor o
seu novo produto e, por isso, recomendamos a leitura
atenta das proximas pdginas e o cumprimento das
indicagbes que contém.

As descricbes e as ilustracbes contidas na presente
publica¢do ndio tém cardcter vinculatdrio, porém, referem-
se as caracteristicas essenciais do produto descrito.

A empresa TECNOMAGNETE S.p.A. reserva-se o direito de
fazer a qualquer momento eventuais alteragées nos
componentes e acessorios a fim de melhorar o produto ou
para atender exigéncias de cardcter construtivo ou
comercial.

As atualizacdes do presente manual, se necessdrio, serdo
fornecidas em anexo ou, eventualmente, através da
conexdo ao Slltl.O www.tecnomagnete.com .

A empresa TECNOMAGNETE S.p.A. reserva-se a
propriedade deste manual e proibe a sua reprodugdo, total
ou parcial, e a possibilidade de divulgd-lo a terceiros sem a
sua autorizag@o por escrito.

Em caso de alteragcbes e/ou atualizacdes do produto, que
serdo acordadas exclusivamente com a Empresa
TECNOMAGNETE S.p.A., para complementar o manual,
serd fornecido o texto referente a utiliza¢éo e aos eventuais
riscos residuais relacionados as alteragoes.

1.1 Apresentacao

A TECNOMAGNETE iniciou suas atividades em 1974 e
conquistou uma posicdo de lideranca em numerosos
mercados mundiais como produtor de sistemas
magnéticos eletro-permanentes capazes de operar com
poténcia, flexibilidade e em total seguranca, gracas a sua
tecnologia inovadora e as vdérias patentes registadas no
decorrer dos anos. Os sistemas magnéticos eletro-
permanentes produzidos pela TECNOMAGNETE sao
capazes de gerar toda a forca de atracdo magnética
necessaria tanto para a ancoragem quanto para a elevagao
de pecas utilizando a energia elétrica exclusivamente
durante as breves fases de ativagao e desativagao.

Os principais setores de atividade compreendem:

DIVISAO DE ANCORAGEM DE MAQUINAS-FERRAMENTA

v’ Série retificacdo

v Série fresagem

v’ Série torneamento

v’ Série processamento de carris
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DIVISAO DE ESTAMPAGEM
v Sistemas para ancoragem de estampos na prensa
DIVISAO DE ELEVACAO LEVE

v" Elevadores de comando manual
v" Elevadores de bateria

DIVISAO DE ELEVAGAO PESADA

v" Elevadores magnéticos
v" Travessas fixas porta-mddulos magnéticos
v" Travessas telescdpicas porta-mddulos magnéticos

1.2 Importancia do manual

Um cdpia do presente manual deve ser divulgada e
mantida a disposicdo dos operadores que se ocupam da
instalacdo, do funcionamento e da manutencao do sistema
magnético eletro-permanente, para que possam operar
em conformidade com as indicacGes apresentadas neste
documento. A leitura atenta do manual permite utilizar o
sistema magnético eletro-permanente no modo melhor
possivel e garantir a seguranca e a incolumidade sua e das
outras pessoas. O manual é parte integrante do sistema
magnético eletro-permanente, e todos os direitos de
reproducdo e divulgacdo relacionados a ele e aos anexos
sdo reservados. Entregar o manual a qualquer outro
utilizador ou proprietdrio sucessivo.

1.3 Conservacao do manual

E proibido remover partes ou fazer alteracdes no presente
manual. O manual deve ser usado com cuidado para evitar
danos. Preservar o CD-R ou a chave USB contra impactos,
fontes de calor e fontes magnéticas tornando-o facilmente
acessivel aos operadores para qualquer consulta
necessaria.

1.4 Convencdes

Para facilitar a consulta, o manual foi dividido na seguinte
ordem hierdrquica de modo que cada fase descrita seja
bem articulada:

1. capitulo 1 do manual
1.1. pardgrafo 1 do capitulo 1 do manual
1.1.1. subpardgrafo 1 do pardgrafo 1 do capitulo 1
do manual

Alguns paragrafos e/ou capitulos foram expostos com

sequéncias numeradas a fim de ilustrar o desenvolvimento

passa a passo da operacdo descrita. Algumas partes nas

quais é requisitada maior atencdo sdo suportadas por

simbolos. As unidades de medida, incluindo as indica¢des

decimais, estdo indicadas com o sistema internacional (Sl).
codigo 09ANCHO01
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1.5 Definicdo dos simbolos

Todos os testes relacionados com a seguranca estdo
evidenciados em negrito.

Todas as notas de adverténcia que sinalizam ao pessoal
envolvido que a operagdo descrita apresenta a exposi¢do a
riscos residuais, com possibilidade de danos a saude ou
lesdes se ndo forem feitas de acordo com as prescrigoes,
sdo destacadas em negrito e sinalizadas com o seguinte

simbolo:

Todas as notas de adverténcia que sinalizam que a
operacdo descrita deve ser feita por pessoal especializado
e qualificado estdo destacadas em negrito e sinalizadas

pelo seguinte simbolo:

5

1.6 Pessoal designada para as
operacoes

Conforme indicado no presente manual, alguns
procedimentos deverao ser realizados apenas por pessoas
qualificadas ou treinadas.
Para uma descri¢do do nivel de qualificacdo sdo utilizados
os termos padronizados:

1. o pessoal qualificado possui um conhecimento técnico
e/ou experiéncia suficiente para permitir evitar os
perigos potenciais da eletricidade e/ou dos movimentos
mecanicos (engenheiros e técnicos)

2. o pessoal treinado é devidamente aconselhado e/ou
supervisionado por pessoas qualificadas para permitir-
Ihes evitar os perigos potenciais da eletricidade e/ou
dos movimentos mecanicos (pessoal que se ocupa do
acionamento e da manutengao)

3. O utilizador é obrigado a obter confirmacdo de todas as
pessoas encarregadas antes que elas comecem a
trabalhar com o sistema magnético eletro-permanente,
em relagdo ao seguinte:

3.1. o pessoal recebeu o manual de instrucdes, que leu
e compreendeu
3.2. o pessoal vai trabalhar no modo descrito.

1.7 Pessoal treinado

Sao definidas do seguinte modo as qualificagdes do pessoal
qgue é autorizado para utilizar o sistema magnético eletro-
permanente:

Manual de Uso e Manutencdo
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v' OPERADOR: refere-se a pessoa ou as pessoas que,
depois de receberem as instru¢des oportunas e
indispensaveis, sdo encarregadas e autorizadas pelo
proprietario do sistema magnético eletro-permanente a
realizar as operagbes de condugdo. Tal qualificacdo
pressupde o perfeito conhecimento e compreensao do
conteldo do presente manual.

v ENCARREGADO DAS OPERACOES DE MOVIMENTACAO:
esta qualificacdo pressupde competéncias especificas
(adquiridas  eventualmente através de cursos
obrigatérios se a lei em vigor assim o exigir) dos
aparelhos de elevagdo, dos métodos e das
caracteristicas de amarragdo e da movimenta¢do com
seguranca. Tal qualificagdo também pressupde o
perfeito conhecimento e compreensao do contetdo do
presente manual, especialmente do paragrafo 2.2

v" MANUTENTOR MECANICO: esta qualificacdo pressupde
competéncias especificas para efetuar as intervengdes
de instalacdo, regulacdo, manutencdo, limpeza e/ou
reparacdo. Tal qualificagdo pressupbe também o
perfeito conhecimento e compreensao do contetdo do
presente manual.

v MANUTENTOR ELETRICISTA (ref. EN60204 ponto 3.45):
esta qualificacdo pressupde competéncias especificas
para fazer as intervengdes de tipo elétrico tais como
ligagdes, regulacdo, manutencdo e/ou reparacdo e é
capaz de operar na presenca de tensdo dentro de
armarios e quadros elétricos. Tal qualificagdo pressupde
também o perfeito conhecimento e compreensdo do
contetdo do presente manual.

1.8 Equipamentos de protecao
individual (EPI)

O0@0

O pessoal ao qual se refere o paragrafo anterior devera
manter uma distancia adequada de seguranga das pecas
ancoradas nos equipamentos magnéticos com atengao
especial as ancoragens em posicao vertical ou para
elevagao (tal distancia devera ser sugerida pelo gestor do
sistema conforme as normas).

Além disso, o pessoal devera usar vestimentas adequadas
de protegdo. E obrigatério usar calcados de protegdo, e
deve ser avaliada pelo Utilizador a necessidade de usar
protetores auditivos, capacete e 6culos de protecdo. E
proibido usar roupas com partes esvoagantes ou que, de
qualquer modo, possam dar origem a enredamento nos
drgaos que realizam movimento.

(ver também o paragrafo 8)
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1.9 Adverténcias gerais de seguranca

As normas e as recomendacles apresentadas a seguir

satisfazem as regulamentagbes vigentes em matéria de

seguranca e, portanto, fundamentam-se essencialmente

no cumprimento de tais normas de seguranga.

Os sistemas de seguranca para as maquinas devem ser

escolhidos e instalados para satisfazer os seguintes

requisitos:

v’ ter categoria de seguranca 4 conforme a norma 1SO EN
13849-1

v/ estar sob a
qualificado

v ser integrados com conformidades técnicas e com
adequados sistemas de controlo

v’ as instalacbes devem ser realizadas de modo a n3o
poderem ser neutralizadas ou adulteradas

v 0s componentes elétricos permanecem sob supervisdo
automatica tal como a gestdo do software, por
exemplo. Por outro lado, as partes moveis deverdo ser
integradas por dispositivos de seguranga mecanicos

v devem ter um sistema de bloqueio, STOP, em caso de
movimentos perigosos e nos casos em gque ocorrem
erros ou condi¢des anormais de trabalho

As maquinas e os equipamentos devem ser protegidos

contra as interferéncias eletromagnéticas se operarem em

ambientes com radiofrequéncias.

A TECNOMAGNETE S.p.A. ndao se responsabiliza por

eventuais danos causados a pessoas ou objetos

decorrentes da inobservancia das normas de seguranca

vigentes e das instrugbes indicadas a seguir. Portanto,

todos os operadores encarregados tém a obrigacdo de

respeitar e colocar em pratica o que for apresentado a

seguir e cumprir rigorosamente as normas de prevencao

contra acidentes em vigor no pais de instalagdo e

utilizacdo do sistema magnético eletro-permanente.

Todas as intervengdes de manutencdo ordindria e

extraordindria devem ser feitas com a maquina parada e,

se possivel, com alimentacgao elétrica desinserida.

Para evitar o perigo de eventuais insergdes acidentais

durante as opera¢6es de manutengao, colocar no painel

de comando uma placa de adverténcia com a seguinte

mensagem:

responsabilidade técnica de pessoal

COMANDO EXCLUIDO POR MANUTENGAO EM ANDAMENTO

Antes de conectar o cabo de alimentagao elétrica a placa
de bornes do quadro geral, verificar se a tensdo de linha é
adequada a referida na placa afixada no quadro.

Todas as operagdes de transporte, instalacdo, uso,
manuten¢do ordindria e extraordindria do sistema

magnético eletro-permanente podem ser reali??das

Manual de Uso e Manutencdo
Ancoragem de Maquinas-Ferramenta

exclusivamente pelo pessoal identificado no paragrafo 6 do
capitulo 1.

O sistema magnético eletro-permanente sé6 pode ser
utilizado para as aplicagdes indicadas nas instrugoes de
servico e s6 em combinacdo com os aparelhos e os

componentes recomendados e autorizados pela

TECNOMAGNETE S.p.A.

1.10 Comportamento em caso de
emergéncia

Em caso de emergéncia recomenda-se seguir os

procedimentos indicados no manual de uso e

manuten¢ao da maquina na qual estd instalado o sistema
magnético eletro-permanente.

Os sistemas de seguranga, conforme o tipo do sistema,
devem prever a reativagao manual s6 depois da resolugdo
da falha ou da anomalia de trabalho que provocou a
paragem das maquinas.

Em caso de incéndio, utilizar os instrumentos previstos
para apagar o fogo com o cuidado de nao utilizar agua nas
partes elétricas.

1.11Uso ndo previsto ou improprio

O sistema magnético eletro-permanente nao é projetado
e fabricado para operar em ambiente explosivo.

Uma utilizagdo nao prevista pode:

v’ causar lesdes ao pessoal

v danifica-lo ou danificar outros equipamentos

v’ reduzir a fiabilidade e os rendimentos.

O sistema magnético eletro-permanente ndo pode ser
usado para fins diferentes dos aconselhados e conformes
com a destinagdo de uso e, principalmente, devem ser
evitados os seguintes comportamentos:

v ativacdo das madquinas através dos dispositivos de
paragem

parametros de utilizacdo inadequados

manutengao insuficiente ou inexistente

utilizagdao de materiais imprevistos

inobservancia das instrugées de uso

fixacdo incerta ou insegura do sistema magnético
eletro-permanente ou de suas partes.

Se houver duvidas relacionadas a utilizagdo, contactar a
TECNOMAGNETE S.p.A. para determinar se dizem respeito
a um uso previsto. Para o bloqueio magnético de materiais
especiais, diferentes dos indicados nos presente manual,
deve ser solicitada previamente a permissdo da
TECNOMAGNETE S.p.A.

ANENENENAN
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1.12Dados de placa

Nos sistemas magnéticos eletro-permanentes sdo
aplicadas as placas de identificagdo do fabricante,
conformes com as leis em vigor. As placas ndo devem ser
removidas por nenhum motivo, mesmo se o sistema
magnético eletro-permanente for revendido.

Se a placa for danificada ou extraviada depois se
desprender do seu alojamento, contactar a
TECNOMAGNETE S.p.A. para obter uma cépia.

Sempre que tiver que contactar a TECNOMAGNETE S.p.A,,
citar o modelo impresso na placa.

O desrespeito do que foi prescrito exime a
TECNOMAGNETE S.p.A. de eventuais subsequentes danos
ou acidentes a pessoas ou objetos, e torna o utilizador o
Unico responsavel perante os 6rgaos competentes.

Exemplo de placa de dados alojada numa placa magnética
eletro-permanente:

/== TECNOMAGNETE

Via Nerviano, 31 — Lainate (Milano) — Made in ITALY

CODICE MODELLO‘ N SERIE 2]
PESO kg SETIMANA ANND 42— @

COMANDO  TENSIONE }667%

1 RESIST. 0 | ASS. KVA  j—m—Na 3]

@ sigla alfanumerica de identificagan do modelo

@ nimero de serie

© peso da placa magnética eletro-permanente

@ s primeiros dois algarismos referem-se & semana de produgao, os outros quatro referem-se ao
ano de produgéo

© tipo de unidade de controlo eletranica associavel

@ tensane frequencia de utilizagao

@ valor de resistencia do circuitn da placa magnética eletro-permanente

© potencia méxima absorvida

Exemplo de placa de dados alojada na Unidade de Controlo

Eletrénica: 9\ o /0

/ CODICE/MODELLO| \_DIMENSIONI N SERIE 1 (3]
TEMPO DI CICLO ASS.WA‘ PESO | SETTIM. ANNO1

00

TENSIONE MONOFASE ~ 50/60 Hz C €

Via Nerviono, 31 - Lainafe (Milano) - Made in ITALY

@ tipo de unidade de contralo eletranica

@ dimensies

© nimero de série

O tempo de execugdo de um ciclo

© notencia absorvida

@ peso da unidade de controlo eletrnica

@ os primeiros dois algarismos referem-se  semana de produgéo, os outros quatro referem-se ao
ano de produgéo

© tensan e frequencia de utilizagao
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Exemplo de placa de dados alojada na botoeira remota:

o t  KEYBOARD ST200 |

{ N SERIE ‘ SETTIMANA .. ANNO

*=* TECNOMAGNETE

Via Nerviano, 31 — Lainate (Milano) — Made in ITALY

@ botoeira associada & unidade d controlo eletranica

@ numera de série

© os primeiros duis algarismos referem-se & semana de produgao, os outros quatro referem-se ao
ano de produgdn

Exemplo de placa de dados alojada na Unidade de Controlo
Eletrdnica para os comandos caixa/armario:

<= TECcNOMAGNETE C €

TECNOMAGNETE S.p.A.
Via Nerviano, 31
20020 - LAINATE (Milano)

Made in ITALY

© wooeto | @serrvanno | w seRie

PV: 000 Vi mgmphPf: 50/60 Hz H—G P max =
9 0000 « 000 x 000 mm| @ 1P 43 |[@000 kg |

@ tipo do sistema utilizado e tensdo de utilizagdo
@ os primeiros duis algarismos referem-se & semana de produgao, os outros quatro referem-se ao
ano de produgdo
nimero de série
O tensio de utilizagao e distingéo de ligagdo em relagdo a sistema monofésico e trifésico
© tensan e frequencia de utilizagao
@ (otencia maxima absorvida
@ dimensiies
© grau de protegao

© peso

kVA‘
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2 TRANSPORTE E
MOVIMENTACAO

2.1 Rececao

O sistema magnético eletro-permanente foi controlado
meticulosamente antes de ser expedido. No momento da
rececdo é necessario controlar a integridade da
embalagem e do material que ela contém (exceto se
houver instrugdes em contrario transmitidas pela
TECNOMAGNETE S.p.A.), a fim de verificar se ndo sofreu
danos durante o transporte e se o fornecimento
corresponde as especificagdes do pedido. Se forem
constatadas irregularidades, comunica-las a
TECNOMAGNETE S.p.A. e ao Transportador, responsavel
pelo eventual dano durante o transporte.

A comunicagdo de danos ou anomalias deve ser feita
dentro de dez dias a partir da data de rece¢do do
fornecimento. Apds esse prazo, a TECNOMAGNETE S.p.A.
vai considerar o fornecimento isento de defeitos.

2.2 Movimentacao

O sistema magnético eletro-permanente pode ser
transportado em caixas de madeira. Para facilitar a
movimentagdo, é possivel fixar a embalagem sobre uma
palete. ;

100

O pessoal que se ocupa da movimentacdo da carga deve
operar com luvas de protecdo e calgados de seguranga.
Cabera ao utilizador assegurar-se de que todas as
movimentagdes sejam feitas de acordo com as normas de
seguranga vigentes.
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Ao elevar ou movimentar o sistema magnético eletro-
permanente, desobstruir e manter desimpedida a area
das operag6es considerando também uma zona suficiente
de seguran¢a ao redor dela a fim de evitar danos a
pessoas, animais ou objetos que possam estar no raio de
manobra. O sistema magnético eletro-permanente é
preparado para ser elevado e movimentado com
adequados meios de elevagdao cujo tipo e capacidade
devem ser escolhidos em relagdo ao peso. A
movimentagdo deve ser feita com extremo cuidado,
evitando choques que podem danificar algumas partes,
comprometendo o seu funcionamento regular. Na
movimentacdo com elevadores de forquilhas, respeitar a
velocidade e as inclinagdes permitidas. Nunca abandonar
o0 meio de transporte com a carga suspensa no ar.

0z

O sistema magnético eletro-permanente durante as fases
de transporte, movimentacao e armazenamento deve
estar sempre desconectado de fontes de energia e
devidamente bloqueado nas suas partes méveis.

N3o movimentar o sistema magnético eletro-permanente
com elevadores eletromagnéticos.‘l

E necessario ler e seguir as indicagdes da embalagem
antes de abri-la. Conservar a embalagem original para
eventuais movimentagdes futuras.

2.3 Transporte

Para o transporte pode ser necessario fazer a
desmontagem de algumas pecas que serdo montadas e
conectadas novamente na fase de instalagdo pelos técnicos
da TECNOMAGNETE S.p.A. ou pelo utilizador mediante
indicacdo da TECNOMAGNETE S.p.A. O transporte deve ser
feito dentro dos seguintes limites ambientais: temperatura
compreendida entre -5°C e +55°C com aumento a até
+70°C por um periodo ndo superior a 24 h. Se for
necessario transportar o sistema magnético eletro-
permanente com meios de transporte particulares (via
maritima ou aérea), deverdao ser preparados sistemas
adequados de embalagem e protecdo a fim de evitar
eventuais danos causados por choques. Para a protecao
contra agentes atmosféricos, utilizar lubrificantes contra
ferrugem e saquetas de sais higroscépicos inseridas nas
embalagens. Todas as partes moveis deverdo ser
adequadamente ancoradas ou, se possivel, removidas dos
proprios alojamentos.
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2.4 Inatividade

Em caso de armazenamento ou inatividade por um longo
periodo, o sistema magnético eletro-permanente deve ser
adequadamente limpo de eventuais residuos de usinagem
e protegido, nas partes metalicas descobertas, com dleos
ou graxas de protecdo a fim de evitar eventuais oxidagoes.
Desconectar a Unidade de Controlo Eletrénica do sistema
magnético eletro-permanente e da linha de alimentacao.
Aconselha-se cobrir o sistema magnético eletro-
permanente e a Unidade de Controlo Eletrénica com uma
lona impermedvel e manté-los num local seco e abrigado.
A temperatura do local deve estar compreendida entre
-5°C (23°F) e +55°C (131°F). A humidade relativa deve estar
compreendida entre 30% e 90%, ndao condensante. A
atmosfera deve ser limpa, sem 4cidos, gases corrosivos,
sais, etc. No caso de recolocacdo em funcionamento,
seguir as indicacdes contidas no presente manual.

3 DESCRICAO DO SISTEMA

3.1 Vantagens

Os sistemas magnéticos eletro-permanentes garantem
uma circulacdo de fluxo continua por tempo
indeterminado porque, durante as fases de trabalho, sdo
independentes de fontes de energiaexterna.Uma
eventualinterrup¢doda alimentacdo elétrica ndo pode,
portanto, alterar a forca de blogqueio magnética
desenvolvida pelo sistema; trata-se, entdo, de sistemas
magnéticos de ancoragem conhecidos como “FRIOS” (ver
eventualmente o capitulo 11 sé para o caso em que a
interrupcdo da alimentagdo elétrica venha a ocorrer
durante uma fase de ciclo).

3.2 Principios fundamentais de
blogueio magnético

As linhas de forca (fluxo magnético) fecham-se entre os
polos norte e sul de um sistema magnético eletro-

permanente. NZZ— N N
[N] [S][N] [S] [N][S]
PLACA MAGNETICA

E possivel utilizar tal fluxo para atrair e bloquear elementos
ferrosos. Uma peca de aco, atravessada por um campo
magnético, é induzida por ele com polaridade oposta a da
fonte do fluxo e é atraida enquanto o contacto ndo

acontece.
ago

I‘I‘I‘-‘I‘I‘I‘I [NT [s] [N [s]
PLACA MAGNETICA
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O fluxo induzido no a¢o depende do material que o
compde, das suas dimensdes, da qualidade de contacto
estabelecido entre a pe¢a que deve ser bloqueada e o
sistema magnético eletro-permanente, e da facilidade com
a qual o fluxo podera fluir através do aco.

3.3 Fatores que determinam a
forca magnética

A quantidade de fluxo magnético induzido na peca é o
fator que determina a forca de bloqueio. Para obter um
bloqueio ideal é necessdrio induzir na peca o fluxo
magnético maior possivel.

Para obter isso é importante:

v’ posicionar a peca entre os polos Norte e Sul do sistema
magnético eletro-permanente

v/ garantir um &timo contacto entre peca e sistema
magnético eletro-permanente

v" cobrir o maior nimero de polos Norte e Sul (verificar o
numero de polos operativos e multiplicar este valor
pelo valor wunitirio em cm? do polo. (QX/RQ
HE50/HD50: 25 cm? — QX HD70: 49 cm? — MIll-TEC
GRIP/BASIC: 40 cm?)

v ter uma peca com
circuitamento suficiente.

uma espessura de curto-

A forca de bloqueio é proporcional a:

v quadrado da densidade do fluxo magnético presente na
face que entra em contacto com a pega

v 4rea da peca que entra em contacto com o plano
magnético até ao ponto maximo da sua saturacao.

Reduzindo pela metade a area de contacto, diminui
também pela metade a forca de bloqueio, por sua vez, se a
densidade do fluxo magnético diminui pela metade, a forca
reduz-se em 75%. Portanto, as redu¢des da densidade do
fluxo influenciam significativamente a for¢ca magnética
desenvolvida.

100%

Krea

ensidad
e de
fluxo

Forca de ancoragem

100%

Um exemplo imediato é constituido pelos entreferros
(entende-se por entreferro a distdncia média de contacto
entre a peca a ser bloqueada e a fonte do fluxo magnético).
Os principais fatores que podem incidir sobre a densidade do
fluxo e sobre o bloqueio magnético de uma pecga de qualquer
dimensao estdo descritos nos paragrafos seguintes.

Percentual

cédigo 09ANCHO001
versao IT
revisao 00



3.3.1 Entreferro e rugosidade

A condicdo que garante a atracdo magnética de melhor
desempenho é obtida quando os entreferros sdo reduzidos
ao minimo e existe uma superficie consistente de contacto
continuo. Os resultados piores acontecem quando ha
entreferro elevado e um contacto minimo. Um aspeto
muito importante é, portanto, o grau de rugosidade
superficial. Uma boa superficie de contacto diminui
consideravelmente os entreferros obtendo, assim, uma

forca ideal de atragdo magnética.
100%

v’ 100% = retificada

f_ FEALRNY
superficie 7 80% 80% 9
v 90 + 80% = fresada fina di 0% =
v’ 80+ 70% = fresada e D D ]
. 70% = " O
v 70 +60% = bruta

rettificata fresata fine fresata grezza

3.3.2 Superficie de contacto

Para garantir um elevado desempenho magnético é
necessario cobrir o maior nimero de polos Norte e Sul em
igual quantidade. A forca de atracdo magnética é
diretamente proporcional a superficie util de contacto
(para obter mais detalhes, ver o paragrafo 3.3).

3.3.3 Tipo de material

Verificar o tipo de material que deve ser bloqueado
magneticamente. A caracteristica técnica exigida do
material é a sua condutibilidade  magnética
(permeabilidade magnética).

O material mais permedvel é o aco macio, ja para materiais
diferentes, sdo considerados os seguintes fatores de
reducgao:

v 1,0 aco macio

v' 0,7 +0,8 aco ligado

v' 0,5 ferro fundido

v 0,2 niquel

v" 0 (zero) a¢0 iNOX N30 magnético, latdo, aluminio

Esses valores devem ser utilizados no calculo da forca de
ancoragem (ver o exemplo no pardgrafo 9.5).

3.3.4 Estado superficial da peca

Os tratamentos térmicos superficiais dos materiais influem na
sua estrutura fisica e também nas capacidades de absorver o
fluxo magnético.

Os materiais recozidos s3o os melhores. Os materiais
temperados ndo absorvem de modo satisfatdrio o fluxo e tém
a tendéncia de reter uma certa quantidade de magnetismo
quando a placa é desativada (DEMAG). As vezes torna-se
dificil desprender a peca do sistema magnético eletro-
permanente por causa do magnetismo residual da peca. Tal
residuo magnético pode ser eliminado por meio da utilizagdo
de uma desmagnetizador.
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3.3.5 Espessura do material

Indicativamente, pode-se pressupor que o percurso do
fluxo magnético, no interior de uma peca que deve ser
bloqueada magneticamente ¢é constituido por um
semicirculo que parte do centro de um polo (Norte) e
alcanca o centro do sucessivo (Sud). Se a peca ndo
conseguir conter todo o fluxo magnético gerado, a parte
gue escapa se dispersa e ndao contribui para o bloqueio. A
atracdo resultante serd, entdo, inferior a que se pode ter

quando todo o fluxo é absorvido por uma peca de
espessura adequada para conté-lo.

A

02

VERIFICAR A ESPESSURA DA PECA A SER USINADA
Se a espessura da peca a processar nao for suficiente,
depois de ser blogueada magneticamente, poderd ser
observado residuo magnético na superficie oposta a de
contacto, e os rendimentos da placa magnética serao
consequentemente reduzidos.

3.4 A forca magnética

Todo polo (Norte/Sul) do sistema magnético eletro-
permanente é uma ilha magnética independente,
constituida por um nudcleo de agco condutor de fluxo
magnético, capaz de gerar um elevado valor de forca
magnética concentrada e constante no decorrer do tempo
(nas condicBes ideais é igual a 16 daN/cm?). A forga total
de atracdo magnética disponivel ¢é diretamente
proporcional a superficie magnética operativa, ao tipo de
material a ser usinado e as condi¢des da sua superficie.

v' Material a ser usinado (ago macio, ago ligado, ferro
fundido....)

v Condig¢Ges da superficie da pega (rugosidade, planeza....)

v’ Superficie de contacto entre a peca e a placa (entende-se

a superficie que entra em contacto com os polos).
Forga de ancoragem

i
PECA A SER USIADS |

[N] [s][N] [s] [N] [s]
PLACA MAGNETICA

Como ja foi mencionado, o valor da forca magnética
diminui conforme aumenta o entreferro.

100% -
90%—

80%

Forca/polo

70%

T T 1
0 0N~ 01 015 0,2

Entreferro CHOO1
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4 MODELOS DISPONIVEIS

4.1 Sistemas magnéticos eletro-
permanentes

A TECNOMAGNETE para a

placas magnéticas eletro-permanentes:

v’ Série RETIFICACAO:
TFPO/T - TFP1/T — TPF/T — TPF/C— RP/C- QG 50

v’ Série ELETROEROSAO:
MDS

v’ Série FRESAGEM:
QXHE50/HD50-QX HD70-Mill-TEC-RQHD50

Mill-TECGRIP/R—MIill-TECGRIP—MIill-TECBASIC(5pin 10 Pin
Ergon)

v’ Série CUBOTEC:
CubotecCT1Mill-TECGRIP — CubotecCT2Mill-TECGRIP

v’ Serie PALETES MAGNETICOS:
Pall-TEC PT/M — Pall-MAG

v’ Serie BLOCOS MODULARES:
Uniblock — Quad-Block — Quad-Block GRIP
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v' Série PROCESSAMENTO DE CARRIS:
Quad-RAIL (ver o manual de uso deplicado)

v Série RADIAIS:
Radial-POLE e Flexo-MAG (ver o manual
dedicado) i

de uso

Além disso, associados as placas magnéticas eletro-
permanentes, a TECNOMAGNETE estad apta a fornecer as
extensdes polares que representam uma solugdo técnica,
inovadora, Unica e patenteada nascida da exigéncia de
ancorar as pegas a serem usinadas em cotas niveladas ou
com superficies deformadas.

v’ Extensdes Polares MOVEIS:
PMQ - RPM - RPM/SC

v' Extensdes Polares FIXAS:
PRF — PRF/SC

4.2 Unidade de Controlo Eletrdnico

XT200 e ST200 sdo sistemas definidos como Unidades de
Controlo Eletrénico (doravante denominados Unidades de
Controlo) para a associacdo a alguns sistemas magnéticos
eletro-permanentes. No capitulo 6 estdo indicadas as
descricdes dos fornecimentos (e o funcionamento das
respetivas botoeiras) das seguintes Unidades de Controlo:

v' XT200 (Fresa)

v ST200F, ST200FB, ST200FA, ST200SK, ST200SKA (Fresa)
v ST200RB, ST200QE (Retifica¢do)

v ST200 Especial comando em caixa
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5 CARACTERISTICAS
TECNICAS E NOCOES
ELETRICAS

5.1 Caracteristicas técnicas

Neste manual o termo “ciclo” significa a fase de pressao
dos botdes MAG/SAFE/DEMAG para uma execucdo
elétrica a fim de obter um estado de
magnetizacdo/desmagnetizacdo. As UnidadesdeControlo
XT200 e ST200 s3oadequadas a utilizagdo nos ambientes e
nas condi¢des operativas conforme indicado:

Unidade de Controlo

Emissdo de ruido <70dB

Tensdo nominal £ 10%

Frequéncia nominal 50/60Hz + 1%

Temperatura de utilizagdo | de -5°C a +40°C (23°F + 104°F)

Humidade <80% a +40°C (104°F)

Grau de protegado IP43 per XT200 e ST200

Grau de protecgado IP43 caixas de derivago intermediarias

Grau de protecao IP40 para todas as botoeiras

Altitude méaxima 2000 m SLM

Tempo de pressao das

Minimo 500ms (0,5 segundo)
teclas

Raio de curvatura dos

No minimo 10 vezes o diametro
cabos

Tragdo max. dos cabos 15N/mm?

Numero de ciclos max 20 ciclos/hora

Placas Magnéticas Eletro-permanentes

Temperatura de utilizagdo | max +80°C (176°F)

IP65

Grau de protecao

5.2 Alimentacdo e Poténcia

A tensdo nominal de funcionamento da placa magnética
eletro-permanente deve ser correspondente a tensdo
nominal das Unidades de Controlo.

Os valores de tensdo de utilizacdo para as Unidades de
Controlo ST200 e XT200 s3o identificados com as seguintes
siglas:

V1 =200V V2 =230V

V3 =380V /400V / 415V /440V V4 =460V / 480V

No caso de instalacdo de placas magnéticas eletro-
permanentes com tensdao nominal diferente, é necessario
utilizar um transformador com relagdo de transformacao
adequada ao objetivo e, obviamente, com uma poténcia
nominal adequada a poténcia maxima na placa magnética.

Manual de Uso e Manutencdo
Ancoragem de Maquinas-Ferramenta

13

Para garantir uma otima seguranca durante os ciclos de
ativacdo é importante que na Unidade de Controlo seja
feita a ligacdo a terra e que o sistema de terra seja
perfeitamente operante (a conexao deve ser feita com o
cabo de alimentagao fornecido com XT200 e ST200).

As Unidades de Controlo XT200 e ST200 sdo compostas
por:

v" Comando (definido como Controller)

v’ Botoeira

v’ Chaveta DB9

Diferentemente, no subparagrafo 6.4.7 estd descrito o
tampao DB9 como opgao a utilizacdo da chaveta DB9.

O Controller do XT200 é composto externamente por um
involucro de material plastico, enquanto o invélucro do
Controller do ST200 é de material metalico (no interior do
ST200 estd instalado um cabo conectado a tampa que ndo
deve ser removido e que, por sua vez, esta conectado aos
condutores de terra).
A protecdo contra curtos-circuitos, de responsabilidade do
utilizador, deve ser garantida por um sistema adequado
instalado a montante da Unidade de Controlo.
Aconselha-se inserir um interruptor termomagnético em
curva C com valor de In referido nos dados de placa da
placa magnética na qual serd conectada a Unidade de
Controlo. A poténcia maxima para XT200 e ST200 é de
aproximadamente:
e 15 KVA (cosp=0.9) para uma tensdo de alimentacao
de 230V monofasica
e 25 KVA (cosp=0.9) para uma tensdo de alimentacao
de 400V monofasica
e 30 KVA (cosp=0.9) para uma tensdo de alimentagdo
de 480V monofasica

A corrente absorvida é de tipo impulsiva.

As Unidades de Controlo TECNOMAGNETE utilizam
diretamente a rede de alimentacdo através de um
processo sofisticado de parcializa¢do. Eles operam sempre
e somente com a mdaquina parada e precisam de uma
corrente eficaz normalmente inferior a necessdria para
operar com a maquina na qual esta instalada a placa
magnética eletro-permanente a ser controlada.

Se a Unidade de Controlo tiver de realizar/repetir alguns
ciclos com tempos de intervalo muito curtos, sera
necessario ter em conta um aumento de temperatura
relativo na placa magnética eletro-permanente. Portanto,
aconselhamos evitar a execucdo de ciclos desnecessarios.

i

NAO EXECUTAR CICLOS REPETITIVOS DE MAGNETIZACZ\O
SEM RESPEITAR UM TEMPO ADEQUADO DE INTERVALO
(ver o paragrafo 5.1)

ALEM DISSO E PROIBIDO MODIFICAR AS DEFINI(;OES DE
FABRICA DOS SISTEMAS TECNOMAGNETE
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5.3 LigacOes Elétricas

AL

As operacoes de ligacdo dos equipamentos a energia
elétrica devem ser feitas por pessoal especializado. E
imprescindivel que o sistema de alimentagdao elétrica,
incluindo o local no qual se pretende instalar a Unidade
de Controlo, seja realizado conforme as normas vigentes.

A TECNOMAGNETE ndo pode ser considerada responsdvel
por eventuais danos causados pela auséncia de ligagdo a
terra do sistema. Cabera ao utilizador fazer com que a
Unidade de Controlo seja protegida.

E obrigatério consultar os esquemas elétricos associados
ao tipo de maquina a instalar.

5.4 Conexdo a alimentacao

XT200 e ST200 podem ser conectados a rede de
distribuicdo através do cabo multipolar fornecido que
apresenta trés condutores adequados para esta finalidade.
A ligacdo a rede de distribuicdo é feita com base na placa
disposta tanto no Controller quanto na placa magnética
eletro-permanente; os seguintes esquemas elétricos
simplificam como conectar o Controller a rede de
alimentacdo adequada.

Rede de alimentagdo Monofésica
200V+230V

Rede de alimentagdo Trifasica
380V+480V

L1 11
N L
PE L3

PE

PRETO
PRETO
]

Controller XT200 / ST200 Controller XT200 / ST200

PRETO
PRETO
AMARELO/ VERDE

5.5 Cabo de alimentacao

Para XT200 e ST200 a TECNOMAGNETE fornece um cabo
de alimenta¢cdo multipolar adequado para essa finalidade
com comprimento de 4m. Isso garante, em condi¢des
operativas normais, a auséncia de problemas de
sobreaquecimento no cabo e a queda de tensdo adequada
para a alimentacado dos sistemas da TECNOMAGNETE.

Para comprimentos superiores ao padrao, a seccao dos
condutores a serem utilizados devera garantir uma queda
de tensao inferior a 1%.

Atengao: as Unidades de Controlo sdao fornecidas sem
tomada para a conexdo a alimentacdo de rede.

Manual de Uso e Manutencdo
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5.6 Habilitacdo das Unidades de
Controlo XT200 e ST200

XT200 e ST200 s3ao dotadas de uma chaveta com conector
DB9 (denominada chaveta DB9) no interior da qual
(através dos PIN) sdo detetaveis os seguintes sinais:

pin n° 1 = B1
pin n°® 2 = A2
pin n°® 3 = Vcc
pinn°4 = Gnd

CHIAVETTA DB9 / DB9 KEY LOCK
VISTA INTERNA / INTERNAL SIDE

ENABLE
MACHINE

ENABLE

pin n° 5 = Alarm
CONTROLLER

pin n° 6 = COM ENABLE Controller
pin n° 7 = ENABLE Controller
pin n° 8 = COM ENABLE maquinas
pin n°® 9 = ENABLE maquinas

A tensdo de utilizacdo nos PINOS 8 e 9 do DB9 sado as
seguintes:

e Tensdo 24V+30V - corrente max. 1A

e Tensdo 110V - corrente max. 0,3A

E importante utilizar a chaveta DB9 no interior da qual
(através dos PINOS 1-2) esta soldada uma resisténcia de
120Q util para o balanceamento correto da Unidade de
Controlo, além disso, sdo unidos por uma ponte soldada os
PINOS 6-7 (tal soldadura pode ser removida pelo utilizador
se preferir habilitar a Unidade de Controlo para o
funcionamento através de um relé auxiliar).

A chaveta DB9 deve ser conectada ao Controller conforme
os exemplos sugeridos no paragrafo 7.2 e permitir tanto
um servigo de habilitagdo do Controller (Enable Controller)
qguanto um servico de habilitagdo para a maquina (Enable
Machine) conforme descritos a seguir:

e Enable Controller: a partir dos PINOS 6 e 7 é
possivel habilitar/desabilitar o Controller para
realizar ciclos; quando os PINOS 6 e 7 estdo
fechados, Enable Controller estd ativo e, por
consequéncia, permite realizar os ciclos; de outro
modo, quando estdo abertos, isso ndo é possivel.
Para o Enable Controller aconselha-se utilizar
sempre um relé auxiliar (removendo a ponte de
soldadura pré-instalada pela TECNOMAGNETE).

e Enable Machine: quando pelo menos uma das
placas magnéticas controladas pelo Controller esta
no estado de magnetizagao, o contacto de Enable
Machine (PINO 8 e 9) é fechado.

Diferentemente, no subparagrafo 6.4.7 estd descrito o
tampao DB9 como opgado a utilizagdo da chaveta DB9 se a
Unidade de Controlo utilizar uma botoeira especifica
(apresentada a seguir com a sigla PCR1) com sinais para o
interfaceamento a um sistema PLC.
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6 DESCRICAO GERAL DOS
FORNECIMENTOS

0 ATENCAO: se as Unidades de Controlo incluirem
conectores amoviveis é obrigatdrio, depois de remover o
cabo de descarga com conector volante, inserir o tampdo
fornecido no conector do painel a fim de evitar infiltracbes
de liquidos ou de qualquer tipo de residuo de usinagem.

6.1 XT200, XT200SK descricao

dos fornecimentos

A Unidade de Controlo XT200 é constituida por:

v controller realizado com recipiente plastico no interior
do qual estdo alojados os componentes relacionados a
parte elétrica e eletrénica de comando / poténcia

v Interruptor geral a bordo do controller (ON-OFF)

v' habilitacdo através da chaveta DB9 conectada ao
controller

v" botoeira de comando incorporada ao controller para
controlar os ciclos de MAG e DEMAG com o auxilio da
tecla ENABLE

v’ s6 para XT200SK é prevista, a bordo do controller,
uma chave de selecao para a fungao GRIP cujo
funcionamento estda descrito nos pardgrafos 7.3 e 7.4.

v' led de visualizacdo dos estados de MAG, DEMAG,
CYCLE e ALARM

v cabo de descarga do controller para a placa magnética

v cabo de alimentacdo do controller para a rede

A descricdo dos componentes e as dimensdes da Unidade

Controlo XT200 estdo esquematizadas através do seguinte

desenho e da respetiva tabela:

@ <. gChave de selecdo para XT200SK

-\
)

By,

Descrigdo / Description Tipo / Type

Botoeira @ MAG — SAFE - DEMAG
Keyboard (without levels Mag)
Habilitagdo Chaveta DB9
Enable DB9 Key lock
Conector @ 5PFV ERGON
Connector

Intv.frrupt‘or geral @ ON — OFF

Main switch

Chave de selegio @ servico GRIP
Key switch select GRIP service
Cabo de alimentagdo @ PVC

Main supply cable 3G4mm? @ 12mm
Cabo de descarga @ PVC Armored 80%
Discharge cable 5G2,5mm? @ 14mm

Manual de Uso e Manutencdo
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6.2 XT200, XT200SK Botoeira

A botoeira, conforme esquematizada a seguir, é
constituida por trés teclas de membrana e quatro leds de
sinalizac¢do:

bpdOdA

o-) Tecla de magnetizagéo total FULL-MAG
e-) Tecla de habilitagdo ENABLE

9-) Tecla de desmagnetizagao total DEMAG
0-) Led de magnetizagéo total FULL-MAG
e-) Led de espera CYCLE

@-) Led de desmagnetizagao total DEMAG
@ - Led de alarme ALARM

0 Tempo minimo de presséo das teclas 500ms

XT200 estd programado para funcionar s6 em associagdo
com as placas da série Fresagem com conector de 5 PINOS
tipo ERGON.

Para fazer os ciclos de magnetizacdao ou desmagnetizacao,
pressionar simultaneamente a tecla ENABLE com a de
MAG ou com a de DEMAG conforme o estado de ativagao
gue se pretende obter.

Na botoeira também estdo presentes quatro indicadores
luminosos constituidos por leds dispostos na posicdo
correspondente aos botdes de MAG (led verde) e de
DEMAG (led branco) e aos estados de CYCLE (led amarelo)
e de ALARM (led vermelho). Tais indicadores luminosos
servem para indicar o estado do sistema; no momento em
que o equipamento é ligado, acendem-se os leds
correspondentes ao estado atual da Unidade de Controlo.
Além disso, s por um breve periodo a partir da ligagdo do
Controller ou durante 0s ciclos de
magnetiza¢cdo/desmagnetizacdo, acende-se o led amarelo
CYCLE enquanto todos os outros leds permanecem
apagados; no fim do periodo de CYCLE, acende-se apenas o
led de sinalizacdo que representa o estado do sistema.

ATENCAO: se o teclado detetar o estado de ALARM, ser3
adotado o procedimento de tentar efetuar um ciclo de
DEMAG (que restabelece o sistema) antes de efetuar
novamente um ciclo de MAG; de qualquer modo, a
anomalia deve ser comunicada ao Servico de Assisténcia
Técnica da TECNOMAGNETE.

Além disso, em caso de funcionamento alternado de um
Controller XT200 para duas ou mais placas magnéticas,
serd adotado o procedimento de efetuar um ciclo de
DEMAG antes de efetuar novamente um ciclo de MAG.
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6.3 ST200 Diferentes
fornecimentos

Os fornecimentos relacionados as Unidades de Controlo
ST200 sdo divididos (de acordo com os seus componentes
construtivos) nos seguintes subparagrafos:

6.3.1 para ST200F, ST200FB, ST200SK, ST200RB
6.3.2 para ST200FA, ST200SKA
6.3.3 para ST200QE

6.3.4 para ST200 Special comando em caixa

6.3.1ST200F,ST200FB,ST200SK,ST200RB
Descricao dos
fornecimentos

As Unidades de Controlo ST200F, ST200FB, ST200SK e
ST200RB sdo constituidas por:

v' controller realizado com recipiente metdlico no
interior do qual estdo alojados os componentes
relacionados a parte elétrica e eletronica de comando /
poténcia

v’ Interruptor geral a bordo do controller (ON-OFF)

v' habilitacdo através da chaveta DB9 conectada ao
controller

v’ s6 para ST200SK ¢é prevista, a bordo do controller, uma
chave de selegado para a fungdo GRIP cujo
funcionamento esta descrito nos paragrafos 7.3 e 7.4.

v botoeira de comando posicionada externamente em
relacdo ao controller para controlar os ciclos de MAG e
DEMAG com o auxilio da tecla ENABLE (para alguns
modelos é possivel controlar os niveis de magnetizacdo
através das teclas dedicadas), com a botoeira externa
também estd incluido o cabo para a conexdo ao
controller

v' led em botoeira de visualizacdo dos estados de MAG,
DEMAG, CYCLE e ALARM (podem ser visualizados os
leds LEVEL+/- para os modelos nos quais estdo
incluidos os niveis de magnetizacao)

v' cabo de descarga do controller 3 placa magnética.
Além disso, a TECNOMAGNETE define como “banco” a
instalacdo de varias placas magnéticas e, nesse caso, o
cabo de descarga do controller pode prever a conexdo
a uma caixa de derivagao intermedidria

v cabo de alimentacdo do controller para a rede

Manual de Uso e Manutencdo
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A descricdo dos componentes e as dimensdes das
Unidades Controlo ST200F, ST200FB, ST200SK e ST200RB
estdo esquematizadas através do seguinte desenho e da
respetiva tabela: -

Descrigdo / Description Tipo / Type
Interruptor geral ON — OFF
Main switch
Habilitagdo Chaveta DB9
Enable DB9 Key lock

MAG — SAFE — DEMAG
(some type included levels Mag)

Botoeira remota
Remote control

Conector
Connector

exemplo: FEME
example: FEME

Chave de selegdo
Key switch select

servi¢o GRIP
GRIP service

PVC
3G4mm? @ 12mm

Cabo de alimentagdo
Main supply cable

PVC Armored (for ST200F, ST200FB, ST200SK)
PVC (for ST200RB)

Cabo de descarga
Discharge cable

Cabo da botoeira
Cable of remote control

PVC blindado / PVC screened

OOO®EEEE

5 coaxial x 22AWG @ 9mm

A seguir estao representados alguns exemplos que podem
ser utilizados para as botoeiras:

teclado sem niveis de magnetizac¢ao (sigla TCF)
S e &
=

Lal
teclado com trés niveis de magnetizagdo (sigla TCF 3L)

e
| Juul |
teclado com sete niveis de magnetizagao (sigla TCR)
®
@) -
S
teclado com interfaceamento a sistemas PLC (sigla PCR1)

botoeira completa: teclado sem niveis de magnetizacdo
mais um teclado de selecdo (sigla TCF4) ou mais dois
teclados de selegdo (sigla TCF8)
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6.3.2 ST200FA, ST200SKA
Descricao dos fornecimentos

As unidadesdeControlo sdo

constituidas por:

ST200FA,ST200SKA

v' controller realizado com recipiente metdlico no
interior do qual estdo alojados os componentes
relacionados a parte elétrica e eletronica de comando /
poténcia

v’ Interruptor geral a bordo do controller (ON-OFF)

v' habilitacdo através da chaveta DB9 conectada ao
controller

v botoeira de comando incorporada ao controller para
controlar os ciclos de MAG e DEMAG com o auxilio da
tecla ENABLE (s6 para ST200SKA também é prevista, a
bordo do controller, uma chave de selecdo para a
funcdo GRIP cujo funcionamento estd descrito nos
paragrafos 7.3 e 7.4).

v led na botoeira para visualiza¢do dos estados de MAG,
DEMAG, CYCLE e ALARM

v cabo de descarga do controller a placa magnética

v cabo de alimentacdo do controller para a rede

A descricdo dos componentes e as dimensbes das
Unidades Controlo ST200FA e ST200SKA estdo
esquematizadas através do seguinte desenho e da
respetiva tabela:

Descrigdo / Description Tipo / Type
Teclado @ MAG — SAFE — DEMAG
Keyboard
Habilitagdo Chaveta DB9
Enable DB9 Key lock
Conector 10P Ergon
Connector 10P Ergon @ 10PFV Ergon
Intgrrup’For geral @ ON — OFF
Main switch
Chave de selegdo @ servico GRIP
Key switch select GRIP service
Cabo de alimentagdo @ PVC
Main supply cable 3G4mm? @ 12mm
Cabo de descarga @ PVC Armored 80%
Discharge cable 10x2mm? @ 15,7mm
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6.3.3ST200QE Descri¢cdao do
fornecimento

A UnidadedeControlo ST200QE é constituida por:

v" controller realizado com recipiente metélico no
interior do qual estdo alojados os componentes
relacionados a parte elétrica e eletronica de comando /
poténcia

v" preparacdo na placa de bornes para instalar um
telerruptor providenciado pelo cliente (além disso,
conforme detalhado no esquema elétrico especifico,
devem ser providenciadas pelo cliente algumas
alternativas como, por exemplo, utilizar os contactos
de um relé)

v" habilitagdo através da chaveta DB9 conectada ao
controller

v" botoeira de comando posicionada externamente em
relagdo ao controller para controlar os ciclos de MAG e
DEMAG com o auxilio da tecla ENABLE (para alguns
modelos é possivel controlar os niveis de magnetizacao
através das teclas dedicadas), com a botoeira externa
também estd incluido o cabo para a conexdo ao
controller

v" led em botoeira de visualizacdo dos estados de MAG,
DEMAG, CYCLE e ALARM (podem ser visualizados os
leds LEVEL+/- para os modelos nos quais estdo
incluidos os niveis de magnetizac¢do)

v" cabo de descarga do controller a placa magnética

A descricao dos componentes e as dimensdes da Unidade
Controlo ST200QE estdo esquematizadas através do
seguinte desenho e da respetiva tabela:

X=145mm per ST200QE 1sch or 2sch
X=210mm per ST200QE 4sch

S A
S /N o
2 )\ O
2/ N\

Descrigdo / Description Tipo / Type

MAG — SAFE — DEMAG
(some type included levels Mag)

Botoeira remota
Remote control

Chaveta DB9
DB9 Key lock

Habilitagdo
Enable

Cabo de alimentagdo
Main supply cable

Sob a responsabilidade do cliente
At customer charge

PVC or PVC Armored
in according with magnetic chuck type

Cabo de descarga
Discharge cable

Cabo da botoeira
Cable of remote control

PVC blindado / PVC shielded

OEOEE

5 coaxial x 22AWG @ 9mm
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6.3.4 ST200 Special Comando em caixa
Descricao do fornecimento

A Unidade de Controlo ST200 Special Comando em caixa
pode ser realizada tanto com botoeira externa ao comando
(sigla de identificagdo CCE) quanto com botoeira integrada
na porta do controller (sigla de identificagdo CCU).

Ambos os tipos de Unidade de Controlo ST200 Special
comando em caixa sdo constituidas por:

v" controller realizado com caixa/armario metdlico no
interior do qual estdo alojados os componentes
relacionados a parte elétrica e eletronica de comando /
poténcia

v Interruptor geral a bordo do controller (ON-OFF)

v' ldmpada de rede a bordo do controller para a
sinalizacdo do sistema ligado/desligado

v’ ativacdo do Controller através dos contactos de Enable
Controller (ou Input Enable) cablados na placa de
bornes no interior do controller

v' s6 para o modelo ST200 Special SK é prevista uma
chave de sele¢do para a fungdo GRIP disposta na porta
do controller cuja funcdo esta descrita nos paragrafos
73e7.4.

v botoeira de comando para controlar os ciclos de MAG
e DEMAG com o auxilio da tecla ENABLE (para alguns
modelos é possivel controlar os niveis de magnetizacdo
através das teclas dedicadas). Para os bancos é possivel
selecionar uma Unica e as multiplas placas magnéticas.
Com a botoeira externa também estd incluido o cabo
para a conexao ao controller

v' led em botoeira de visualizacdo dos estados de MAG,
DEMAG, CYCLE e ALARM (podem ser visualizados os
leds LEVEL+/- para os modelos nos quais estdo

18

visualizacao adicional dos estados de MAG, DEMAG,

CYCLE e ALARM

O tamanho da Unidade de Controlo ST200 Special
comando em caixa depende do numero das placas
magnéticas eletro-permanentes que devem ser ativadas.

Estdo representados a seguir alguns exemplos com a

respetiva tabela:

S$T200 Special comando em caixa sigla CCU

o

ST200 Special comando em caixa/armario sigla CCE

37

incluidos os niveis de magnetiza¢do). Para os bancos

Descrigdo / Description

Tipo / Type

nos quais sdo necessarias as selecdes, a botoeira inclui

Botoeira remota
Remote control

MAG-SAFE-DEMAG-SELECT
Al=integrated A2=remote

os botdes e os respetivos leds de SELECT

Controller
Controller

caixa ou armario
box or cabinet

v' cabo(s) de descarga do controller a(s) placa(s)
magnética(s). Para os bancos o(s) cabo(s) de descarga
do controller podem prever a conexao a uma ou mais
caixas de derivagdo intermediarias

v' Optional: Radio Control (sigla de identificacdoRCM)
que inclui a unidade recetora no interior do controller,
a antena de posicionamento externo e a transmissora
portatil com as fun¢cdes MAG, DEMAG, SAFE, POWER
(conjunto completo com baterias e carregador de

Conector
Connector

Example: FEME or HARTING

Interruptor geral

in swi ON - OFF
Main switch
Lampada de rede led branco
Main lamp white led

Lampadas externas
External lamps

verde / branca / vermelha / amarela
green / white / red / yellow

Cabo de alimentagdo
Main supply cable

PVC
3G4mm? @ 12mm

Cabo de descarga
Discharge cable

PVC or PVC Armored
in according with magnetic chuck type

Cabo da botoeira
Cable of remote control

PVC
Example 25G0,5mm? @ 13mm

Caixa de derivagdo

baterias)
v' Opcional: ldmpadas de sinalizacdo externas para uma
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6.4 ST200 Diferentes
Botoeiras

As botoeiras para as Unidades de Controlo ST200
distinguem-se pela sua configuracdo, pelas teclas de
membrana e pela operatividade; elas estdo descritas nos
seguintes subparagrafos:

6.4.1 para TCF

6.4.2 para TCF 3L
6.4.3 para TCR

6.4.4 para CH Enable
6.4.5 para TCF4
6.4.6 para TCF8
6.4.7 para PCR1
6.4.8 para PCR2
6.4.9 para PCR3
6.4.10 para PCR Plus
6.4.11 para BOTOEIRA SPECIAL (comando em caixa)

ATENCAO: para todas a botoeiras da unidade de controlo
ST200, quando for detetado o estado de ALARM, sera
adotado o procedimento de tentar efetuar um ciclo de
DEMAG (que faz o reset do sistema) antes de efetuar
novamente um ciclo de MAG; de qualquer modo, a
anomalia deve ser comunicada ao Servico de Assisténcia
Técnica da TECNOMAGNETE.

Se for utilizado um Unico Controller ST200 de
funcionamento alternado para duas ou mais placas
magnéticas, sera necessario ter em conta que o Controller
tera na memdria o estado do sistema do ultimo ciclo
efetuado; por isso, ao desconectar o Controller da placa
magnética atual e conecta-la a uma outra placa magnética,
o procedimento prevé a realizagdo de um ciclo de DEMAG
antes de se fazer um ciclo de MAG.

Para todas as botoeiras da Unidade de Controlo ST200, s6
por um breve periodo a partir da ligacdo do Controller ou
durante os ciclos de magnetizacdo/desmagnetizacio,
acende-se o led amarelo CYCLE enquanto todos os outros
leds permanecem apagados; no fim do periodo de CYCLE,
acende-se apenas o led de sinalizacdo que representa o
estado do sistema.

Para cada botoeira ST200 ha uma tabela de recapitulacdo
dos estados do sistema com o funcionamento
correspondente dos leds.

A legenda do funcionamento dos leds é simplificada pelas
seguintes siglas:
e AF = Led Aceso Fixo
e AL =Led Aceso a Piscar
e SP=Led Apagado
Manual de Uso e Manutencdo
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6.4.1ST200 botoeira TCF

A botoeira, conforme esquematizada a seguir, é
constituida por trés teclas de membrana e oito leds de
sinalizac¢do:

o-) Tecla de magnetizagéo total FULL-MAG
e-) Tecla de habilitagdo ENABLE

e-) Tecla de desmagnetizagéo total DEMAG
0-) Led de magnetizagéo total FULL-MAG
e-) Led de espera CYCLE

@-) Led de desmagnetizagdo total DEMAG
@ - Led de alarme ALARM

0 Tempo minimo de pressédo das teclas 500ms

Esta botoeira é o modelo basico para os Controllers ST200
e pode ser utilizada para os sistemas de Fresagem e
também de Retificacdo.

Para fazer os ciclos de magnetizacdo ou desmagnetizacao,
pressionar a tecla ENABLE simultaneamente com a de
MAG ou com a de DEMAG conforme o estado de ativagao
que se pretende obter.

Na botoeira também estdo presentes oito indicadores
luminosos constituidos por leds situados na posicdo
correspondente as teclas de MAG (led verde) e de DEMAG
(led branco) e aos estados de CYCLE (led amarelo) e de
ALARM (led vermelho). Tais indicadores luminosos servem
para indicar o estado do sistema; no momento em que o

equipamento é ligado, acendem-se os leds
correspondentes ao estado atual do Controller.
Estado do sistema Led de Led de Led de Led de
MAG DEMAG CYCLE ALARM
Full-Mag AF SP SP SP
Demag SP AF SP SP
Ciclo em andamento SP SP AF SP
Alarme de corrente SP SP SP AF
Alarme de comunicagdo SP SP SP AL

cédigo 09ANCHO001
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6.4.2ST200 Botoeira TCF 3L

A botoeira, conforme esquematizada a seguir, é
constituida por cinco teclas de membrana e oito leds de
sinalizacdo:

@ - Tecla de magnetizagéo total FULL-MAG

@ - Tecla de habilitagio ENABLE

e—b Tecla de desmagnetizagao total DEMAG

94 Led de magnetizagao total FULL-MAG

9" Led de espera CYCLE

@—b Led de desmagnetizagao total DEMAG

@ - Led de alarme ALARM

@—b Tecla de magnetizacéo parcial 1° nivel MAG 1L
9—) Tecla de magnetizacéo parcial 2° nivel MAG 2L

0 Tempo minimo de pressao das teclas 500ms

Esta botoeira para ST200 pode ser utilizada tanto nos
sistemas de Fresagem quanto de Retificacdo se houver a
necessidade de controlar trés diferentes niveis de
magnetizagao.

Para fazer os ciclos de magnetizacdo ou desmagnetizacao,
pressionar simultaneamente a tecla ENABLE com uma
entre MAG 1L, MAG 2L, FULL-MAG ou com a de DEMAG
conforme o estado de ativagdo que se pretende obter.

Na botoeira também estdo presentes oito leds situados na
posicdo correspondente as teclas de MAG (led verde) e de
DEMAG (led branco) e aos estados de CYCLE (led amarelo)
e de ALARM (led vermelho). Tais indicadores luminosos
servem para indicar o estado do sistema; no momento em

20

6.4.3ST200 Botoeira TCR (7 niveis)

A botoeira, conforme esquematizada a seguir, é
constituida por cinco teclas de membrana e dezasseis leds

o-) Tecla de magnetizagdo MAG

e-) Tecla de habilitagdo ENABLE

9-) Tecla de desmagnetizagao total DEMAG

o-) Led de magnetizagdo MAG (magnetizagdo parcial e Full-MAG)
e-) Led de espera CYCLE

@ - Led de desmagnetizagio total DEMAG

@ - Led de alarme ALARM

@-) Tecla de aumento da magnetizagao +

Q-» Tecla de diminuicdo da magnetizagdo —

@-) Led de 1 a 7 niveis parciais de magnetizacéo / Led 8 Full-MAG

o Tempo minimo de pressédo das teclas 500ms

Esta botoeira para ST200 pode ser utilizada tanto nos
sistemas de Retificagdo quanto Radial se houver a
necessidade de controlar oito diferentes niveis de
magnetizagdo (de qualquer modo, também pode ser utilizada
para os sistemas de Fresagem).

Para fazer os ciclos de magnetizacdo ou desmagnetizagao,
pressionar simultaneamente a tecla ENABLE com a de MAG
ou com a de DEMAG conforme o estado de ativagdo que se
pretende obter.

Com as teclas + e — é possivel aumentar ou diminuir o nivel de
magnetizacdo mostrado pelos leds correspondentes (esta
operacdo deve ser realizada quando o controller ndo estiver a
realizar o ciclo). Na botoeira também estdo presentes oito

que o equipamento é ligado, acendem-se os leds leds situados na posicdo correspondente as teclas de MAG
correspondentes ao estado atual do controller. (led verde) e de DEMAG (led branco) e aos esta.do.s d.e CYCLE
Eetado do sterma led de led de ledde | Ledde (led amarelo) e de ALARM (led vermelho). Tais indicadores
MAG DEMAG | CYCLE | ALARM luminosos servem para indicar o estado do sistema; no
Full-Mag AF Sp Sp Sp momento em que o equipamento é ligado, acendem-se os
Mag 1L AL Sp Sp Sp leds correspondentes ao estado atual do controller.
Mag 2L AL SP SP SP Estado do sistema Led de Led de Ledde | Ledde
Demag SP AF SP SP MAG DEMAG CYCLE ALARM
Ciclo em andamento SP SP AF SP Full-Mag (led 8) AF SP SP SP
Alarme de corrente SP SP SP AF Mag parcial (led 1+7) AL SP SP SP
Alarme de comunicagdo SP SP SP AL Demag SP AF SP SP
Ciclo em andamento SP SP AF SP
Alarme de corrente SP SP SP AF
Alarme de comunicagdo SP SP SP AL
Manual de Uso e Manutencdo cédigo 09ANCHO01
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6.4.4ST200 Botoeira CHENABLE

A botoeira, conforme esquematizada a seguir, é
constituida por quatro teclas de membrana e dezasseis

@ - Tecla de selecio CH1

@ - Tecla de selegio CH2

e—b Tecla de selegdo CH3

a—b Tecla de selegdo CH4

9" Led de magnetizagdo MAG canal CH1
@—b Led de magnetizagdo MAG canal CH2
e—b Led de magnetizagdo MAG canal CH3
@—b Led de magnetizagdo MAG canal CH4
©- Led de espera CYCLE

@- Led de alarme ALARM

@- Led de selegio ativa da teclaCH1

@ - Led de selegio ativa da teclaCH2
@-) Led de selegéo ativa da teclaCH3

@ - Led de selegio ativa da teclaCH4

0 Tempo minimo de pressao das teclas 500ms

Esta botoeira para ST200 pode ser utilizada para todos os
sistemas para 0s quais é necessario selecionar canais a
partir dos quais executar um ciclo.

O teclado CHENABLE controla as operacdes de selecdo e
desselecdo de até quatro canais diferentes que podem ser
identificados pelo estado do led correspondente.

Depois de configurar a Unidade de Controlo para a
sequéncia que deve ser controlada durante os ciclos, o
estado do sistema permite identificar quais dos canais
ativados realizaram corretamente a magnetizacdao total
(leds de MAG acesos fixos) ou a magnetizagdo parcial (leds
de MAG acesos a piscar).

Os leds de magnetizagdo permanecem apagados quando
na tecla de sele¢do correspondente estd presente o estado
de DEMAG.

Os leds de ALARM acendem-se (sem piscar) em qualquer
condicdo de alarme, com excec¢do da condicdo de alarme
de comunicacgdo (na qual acendem-se a piscar).
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6.4.5ST200 Botoeira TCF4

A botoeira TCF4 é composta pela unido de um teclado TCF
com um teclado CHENABLE.

O funcionamento de cada tecla esta descrito nos
subpardgrafos anteriores 6.4.1 e 6.4.4.

A seguir, estd esquematizada e cotada a botoeira TCF4:
50mm

210mm

200mm

@-) Teclado TCF (ver o subparagrafo 6.4.1)
-) Teclado CH ENABLE (ver o subparagrafo 6.4.4)

6.4.6 ST200 botoeira TCF8

A botoeira TCF8 é composta pela unido de um teclado TCF
com mais dois teclados CHENABLE a fim de controlar oito
diferentes selecGes de canais.

O funcionamento de cada tecla esta descrito nos
subparagrafos anteriores 6.4.1 e 6.4.4.

A seguir, estd esquematizada e cotada a botoeira TCF8:
) 200mm

270mm

(B~ Teclado TCF (ver o subparagrafo 6.4.1)
(B~ Teclado CH ENABLE (ver o subparagrafo 6.4.4)
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6.4.7ST200 botoeira PCR1

A botoeira, conforme esquematizada a seguir, é
constituida por trés teclas de membrana e vinte e quatro
leds de sinalizagao:

O O 0 0O 0O O 0 O

0—> Tecla de magnetizagdo MAG

@-» Tecla de habilitagdo ENABLE

e—> Tecla de desmagnetizagéao total DEMAG
Q—b 16 Leds dos sinais de OUTPUT

O - 8 Leds dos sinais de INPUT

@-) Conector DB37

0 Tempo minimo de pressao das teclas 500ms

Esta botoeira para ST200 pode ser utilizada nos sistemas
de Fresagem, Retificacdo e Radial no caso em que é
necessdrio controlar sete niveis de magnetizacdo parcial
mais um nivel de magnetizacao Full-MAG.

A botoeira PCR1 permite a ativacdo da Unidade de
Controlo e a comunica¢do com o PLC do utilizador através
de uma alimentag¢do 24V d.c. (mdx. 1A) com um sistema
optoisolado.

E importante utilizar o tampdo DB9 no interior do qual
(através dos PINOS 1-2) é soldada uma resisténcia de 120Q
util para o correto balanceamento na comunicagdo interna
da Unidade de Controlo; além disso, sdo unidos por uma

ponte de soldadura os PINOS 8- 9.
TAPPO DB9 / DB9 STOPPER

VISTA INTERNA / INTERNAL SIDE

il
GO0
OB ®

|

O tampao DB9 deve ser conectado ao Controller conforme
o exemplo sugerido no paragrafo 7.2 que transfere ao
conector DB37 os servigos de:

- ativagdo do Controller (Enable Controller)

- habilitagdo para a maquina (Enable Machine)

CONNECTOR DB37F

Q ¢]0]0]e]e]0]0]0]0]0]0]e]e]0]0)e]e]0]C] Q
@000000000O00OOOO0OO®

LATO SALDATURE / SOLDER SIDE
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Para ativar o funcionamento do ST200 a botoeira PCR1
necessita, através do conector DB37, tanto da alimentacdo
quanto da tensdo de contacto INPUTENABLE (ambas de
24V d.c. méx. 1A, providenciadas pelo cliente).

Depois de ativar o funcionamento, a botoeira PCR1
permite fazer os ciclos de magnetizagdo ou
desmagnetizacdo através, por exemplo, do PLC do
utilizador. Como op¢do, podem ser utilizadas as teclas a
bordo da botoeira ENABLE, MAG, DEMAG que, conforme
foi mencionado nos subpardgrafos anteriores, prevé o
funcionamento da tecla ENABLE que deve ser pressionada
simultaneamente com a tecla de MAG ou com a de
DEMAG de acordo com o estado de ativagdo que se
pretende obter.

Através do conector DB37 o utilizador do PLC pode
controlar os niveis de magnetizacdo, ativar os ciclos de
magnetizacdo/desmagnetizacdo e obter os estados de
funcionamento da Unidade de Controlo. Todas as
operacdes sdo, de qualquer modo, indicadas pelos leds
tanto de INPUT que de OUTPUT dispostos na botoeira.

O esquema elétrico especifico para esta botoeira fornece,
em pormenores, outras informacgodes.

Na tabela apresentada a seguir, podem ser visualizadas as
funcdes dos leds tanto de INPUT quanto de OUTPUT:

Leds de ~
T Fungoes
1 aceso com INPUT ENABLE ativado
2 ndo utilizado
3 aceso durante a pressdo do botdo MAG
4 aceso durante a pressdao do botdo DEMAG
5 aceso durante a pressao do botdo LEVEL -
6 aceso durante a pressado do botdo LEVEL +
7 ndo utilizado
8 ndo utilizado
Led ~
ST Funcoes
1 a combinacdo desses leds (aceso/apagado) codificam
2 o nivel de magnetizagdo. Para os detalhes, consultar o
3 esquema elétrico especifico
4 ndo utilizado
5 ndo utilizado
6 ndo utilizado
7 ndo utilizado
8 ndo utilizado
9 aceso em estado de MAG
10 aceso em estado de DEMAG
11 aceso em estado de ALARM
12 nao utilizado
13 aceso em estado de CYCLE
14 nao utilizado
15 nao utilizado
16 aceso pela comunicagdo (OUTPUT ENABLE ativo)
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6.4.8ST200 Botoeiras PCR2

As botoeiras PCR2 s3o o conjunto formado pela PCR1 com
uma segunda botoeira PCR que tem a funcdo de sele¢do de
canais (denominada também PCR CHENABLE).

PCR CH ENABLE

PCR1

No subparagrafo anterior 6.4.7 é analisada a botoeira
PCR1, enquanto neste paragrafo é analisada apenas a
botoeira PCR CHENABLE.

Mostra-se a seguir como é realizada; constituida por vinte
e quatro leds de sinalizacao e sem teclas:

O O
O O
O O
o o
O O
O O
o o
O O

O 0 0 0O 0 0 0 O
N

G—b 16 Leds dos sinais de OUTPUT
@ - 8 Leds dos sinais de INPUT
e—b Conector DB37

Esta botoeira para ST200 pode ser utilizada para todos os
sistemas para 0s quais é necessario selecionar canais a
partir dos quais executar um ciclo.

A botoeira PCR CHENABLE necessita de uma alimentacao
de 24V d.c. (max 1A); como acontece para a PCR1,
funciona com um sistema optoisolado através do PLC do
utilizador.

Todas as fungdes PCR CHENABLE podem ser ativadas
através do conector DB37.

CONNECTOR DB37F

DOO00O0000000CO0O0OO000OW
®00000000OLOOOOOOOW

LATO SALDATURE / SOLDER SIDE

O O

Depois de configurar a Unidade de Controlo para a gestdo
dos ciclos, a PCR CHENABLE permite selecionar até quatro
canais (CH1, CH2, CH3, CH4) cujos estados de
funcionamento sdo indicados também pelos leds da
botoeira.

Por exemplo, o utilizador através do PLC pode enviar um
impulso de 24V d.c. por um tempo minimo de 500ms ao
canal CH1 obtendo, por consequéncia, o estado de selecdo
ativo do canal CH1; para desativar o canal CH1 sera
suficiente enviar um novo impulso de 24V d.c. ao mesmo
canal.
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O esquema elétrico especifico para esta botoeira fornece,
em pormenores, outras informagdes.

Na tabela apresentada a seguir, podem ser visualizadas as
funcdes dos leds tanto de INPUT quanto de OUTPUT:

Leds de ~
T Fungoes
1 nao utilizado
2 nao utilizado
3 aceso durante a pressao do botdo CH1
4 aceso durante a pressao do botdo CH3
5 aceso durante a pressdo do botdo CH4
6 aceso durante a pressdo do botdo CH2
7 nao utilizado
8 nao utilizado
Led ~
ST Fungoes
1 aceso no estado de MAG do canal CH4
2 aceso no estado de MAG do canal CH2
3 nao utilizado
4 aceso no estado de selecdo ativa do canal CH4
5 nao utilizado
6 aceso no estado de selecdo ativa do canal CH1
7 aceso no estado de selecdo ativa do canal CH3
8 aceso no estado de sele¢do ativa do canal CH2
9 aceso no estado de MAG do canal CH1
10 aceso no estado de MAG do canal CH3
11 aceso em estado de ALARM
12 nao utilizado
13 aceso em estado de CYCLE
14 nao utilizado
15 nao utilizado
16 aceso pela comunicagdo (OUTPUT ENABLE ativo)

6.4.9ST200 Botoeiras PCR3

As botoeiras PCR3 sdo o conjunto formado pela botoeira
PCR1 com mais duas botoeiras PCR CHENABLE.

b

PCR1

PCR CH ENABLE PCR CH ENABLE

+ =

No subparagrafo anterior 6.4.7 é analisada a botoeira
PCR1, enquanto neste subparagrafo 6.4.8 é analisada a
botoeira PCR CHENABLE.

A utilizacdo de duas botoeiras PCR CHENABLE serve para
selecionar oito canais (esta aplicagdo prevé o conjunto de
dois Controllers serializados conforme o exemplo
mostrado no paragrafo 7.2).
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6.4.10 ST200 botoeira PCR1 Plus

A botoeira PCR PLUS diferentementedas
outrasbotoeirasdescritasnossubpardgrafosanterioresé
realizada com componentes alojados normalmente num
“case”.

E realizada com botdes e lampadas de led de sinalizagdo
conforme o seguinte desenho:

—~ ~

Connettore DB37F del cliente

Pin 10 Pin 11 Pin 12 Connector DB37 from customer

LEVEL +  LEVIL -

0-) Led de nivel de magnetizacaoPIN10

Q-) Led de nivel de magnetizagadoPIN11

e-) Led de nivel de magnetizagaoPIN12

e—b Botéo de aumento do nivel de magnetizagdo LEVEL+

9" Boté&o de diminui¢édo do nivel de magnetizagdo LEVEL-

e—b Tabela de decodificagéo do nivel de magnetizagéo

e—b Conector DB37F

@—b Flat cable com dois conectores DB37M e um conector DB37F

Tempo minimo de pressao dos botdes 500ms
Este botdo é utilizado em associacdo com a botoeira PCR1
para controlar os niveis de magnetizagao se o utilizador
ndo puder contar com esta gestdo a partir do préprio PLC.
Com os botdes LEVEL+ e LEVEL- é possivel aumentar ou
diminuir o nivel de magnetizagdo indicado pelos leds
PIN10, PIN11 e PIN12 que se acendem com uma
codificagdo binaria (sé podem ser realizadas as operagoes
de aumento/diminui¢cdo do nivel de magnetiza¢do quando
o Controller ST200 n3o estiver a realizar um ciclo).
Na botoeira, de acordo com os leds acesos/apagados, é
serigrafada a tabela @ de decodificacdo dos niveis de
magnetizagao.
O esquema elétrico especifico para esta botoeira
apresenta, em pormenores, outras informagdes para a
cablagem e a correta conexdo do conector DB37F @ no
Flat de apoio @ que, por sua vez, conecta-se a botoeira
PCR1.
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6.4.11 ST200 Botoeira Special
comando em caixa

A botoeira Special comando em caixaé realizada com
componentes alojados normalmente num “case”.

Por exemplo, pode ser realizada com botdes, lampadas de
led de sinalizacdo e seletores de chave conforme o

seguinte desenh
rese s

o-) Bot&éo de magnetizagdo MAG

e-) Seletor de chave de habilitagdo ENABLE
9-) Bot&do de desmagnetizagao total DEMAG
0-) Bot&o luminoso de selegdo do canal CH1
e-) Bot&o luminoso de selegéo do canal CH2
@-) Led de magnetizacdo MAG canal CH1
0-) Led de magnetizacdo MAG canal CH2

@ - Led de sinalizagio ALARM

Tempo minimo de presséo dos botdes 500ms

Esta botoeira para ST200 pode ser utilizada nos sistemas
de Fresagem, Retificacdo e Radial.

Outras solu¢Bes podem incluir também um seletor para a
gestdo dos niveis de magnetiza¢do parcial mais um nivel de
magnetizacdo total Full-MAG; nesse caso, a botoeira é
particularmente aconselhada para os sistemas de
Retificagao e Radial.

Para fazer os ciclos de magnetizagdo ou de
desmagnetizacdo, a botoeira prevé o seletor de chave
(com retorno de mola) denominado ENABLE para utilizar
simultaneamente com a pressdo do botdo de MAG ou de
DEMAG conforme o estado de ativacdo que se pretende
obter.

Na botoeira Special comando em caixa podem estar
incluidos indicadores luminosos constituidos por leds
situados nas posi¢des correspondentes as teclas de MAG
(led verde) e de DEMAG (led branco) e dos estados de
CYCLE (led amarelo) e de ALARM (led vermelho); se a
botoeira incluir os botdes de selegao, os leds de MAG
serdo os correspondentes ao canal de selecao ativado.

Tais indicadores luminosos (leds) servem para indicar o
estado do sistema; no momento em que o equipamento é
ligado, acendem-se os leds correspondentes ao estado
atual do Controller.
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7 INSTALACAO

7.1 Instalacao genérica

Antes de instalar a placa magnética na bancada da
maquina a qual estd destinada, fazer os seguintes
controlos:

e O posicionamento da maquina deve garantir os acessos
para realizar as operagGes de manutencdo ordindria e
extraordinaria que forem necessarias, por isso, deve-se
considerar com atencdo as medidas da area util nas
laterais (cerca de 1m em relacgdo ao perimetro da
maquina).

e A iluminacdo do ambiente deve permitir uma perfeita
visdo do ciclo produtivo em todos os lados da maquina

e Controlar o perfeito nivelamento das superficies
principais com um nivel de bolha e, eventualmente,
fazer as devidas regulagdes com calcos nos pontos de
apoio

e Passar sobre todas as partes um pano seco e limpo para
remover a eventual camada antioxidante

e Verificar o correto posicionamento e alinhamento de
todas as partes moveis

A TECNOMAGNETE garante para os modelos apresentados

no manual de uso uma tolerdncia de paralelismo +/-

0.05/1000 entre a superficie magnética e a de apoio na

bancada da maquina (de perpendicularidade para os

sistemas CUBOTEC ou para formar ESQUADROS

MAGNETICOS).

A TECNOMAGNETE aconselha, apds a instalacdo, uma
usinagem de acabamento da superficie magnética de fresa
com elemento de raspagem em fresadora, e de retificagao
em retificadora. Se a instalacgdo mecanica do sistema
magnético for feita pelo utilizador, recomenda-se consultar
as descri¢Ges apresentadas no presente manual.

Se for necessario fazer furos adicionais de fixacdo, utilizar
as superficies relacionadas a estrutura de contengdao que
circunda o circuito magnético. Tais superficies podem ser
utilizadas também para eventuais furos de posicionamento
e referéncia das pegas que devem ser usinadas
(recomenda-se ndo utilizar para essa finalidade os furos
presentes nos polos).

A TECNOMAGNETE S.p.A. coloca-se a disposicdo para
fornecer os desenhos das zonas perfurdveis e usindveis das
placas magnéticas.
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Na tabela seguinte sdo fornecidos os valores para a pré-
carga axial P e os correspondentes valores para os
momentos de aperto M que devem ser aplicados nos
parafusos utilizados para a montagem da placa na
maquina-ferramenta.

A tabela aplica-se a parafusos de cabega sextavada tipo
UNI 5737-65 e a parafusos de cabeca cilindrica com
hexagono encastrado tipo UNI5931-67.

O coeficiente de atrito equivale a 0,14 e é aplica-se a
superficies usinadas enegrecidas e oleadas. O momento de
aperto deve ser aplicado lentamente com chaves
dinamométricas.

Classe de resisténcia Classe de resisténcia
Roscagem 8.8 12.9
P [N] M [Nm] P [N] M [Nm]
M 6x1 9000 10,4 15200 17,5
M 8x1,25 16400 24,6 27700 41,6
M 10x1,5 26000 50,1 43900 84,6
M 12x1,75 37800 84,8 63700 143
M 14x2 51500 135 86900 228
M 16x2 70300 205 119000 346
M 18x2,5 86000 283 145000 478
M 20x2,5 110000 400 185000 674
M 22x2,5 136000 532 229000 897
M 24x3 158000 691 267000 1170
M 27x3 206000 1010 347000 1700
M 30x3,5 251000 1370 424000 2310
Roscagem P [Ibf] M (Ibf.ft)

UNC 1/4" 1870 7.60

UNC 5/16" 3136 15.71

UNC 3/8" 5161 27.95

UNC 7/16" 6434 44.77

UNC 1/2" 8646 68.37

UNC 9/16" 11137 98.83

UNC 5/8" 13861 136.45

UNC 3/4" 21263 249.3

UNC 7/8" 28685 391

UNC 1" 37682 586

UNC 1.1/8" 47415 830

UNC 1.1/4" 60718 1173

UNC 1.3/8" 72032 1536

UNC 1.1/2" 88237 2041
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7.2 Conexao dos componentes e
serializacdo dos Controllers

Nos seguintes desenhos estdo simplificados os exemplos
de conexao dos componentes da Unidade de Controlo
ST200 mais um exemplo de serializacdo dos Controllers
S$T200 com botoeiras PCR2.

26

ATENCAO: s6 as Unidades de Controlo XT200SK, ST200SK,
ST200SKA e ST200QEGRIP NAO podem ser serializadas.

‘serial number identical
to number of §T200 "S1"

connection 1o J3
DB key loc!

Master +

Ch Enable

‘serial number identical
to number of §T200 "S1"

connection to J1

— connection to J1
nul@ﬁ memed
‘mnscnmbu
DB key loc —_— — —

serial number of $T200

2%

CH4

N
MAIN SUPPLY

S$T200 vista posteriore / bottom side

%

CH4

N/
MAIN SUPPLY

ST200 vista posteriore / bottom side

magnetic chuck magnetic chuck

EXAMPLE

ST200 ASSEMBLED

serial number identical
fo number of §T200 "S1"
‘serial number identical
to number of $T200 "S1"

ST200 SERIALIZED

2
aQ
o
F
aQ
aQ
°
2
[
i
H
e, seral number of ST200
2 fo J1 52
~ secondo/second
-
‘serial number identical
Emecion o ;5
1o number of §T200 "S2" — —

3 connection to J3
DB stopper|s— — — — —

serial number of $T200

primo/first

2%

CH4

MAIN SUPPLY

ST200 vista posteriore / botiom side

MAIN SUPPLY

$T200 vista posteriore / bottom side

Descrizione / Description ulteriori il ioni / more il

Targhetta identificativa
Label identification

numero di serie del primo controller ST200
serial number of first controller ST200

Targhetta identificativa
Label identification

numero di serie del secondo controller ST200
serial number of second controller ST200

Targhetta identificativa
Label identification

numero di serie identico al primo controller ST200
serial number identical fo first controller ST200

Targhetta identificativa
Label identification

<)

numero di serie identico al primo controller ST200
serial number identical fo first controller ST200

Targhetta identificativa

numero di serie identico al secondo controller ST200

Label identification serial _number identical fo second controller ST200
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7.3 Mill-TEC GRIP instalacdes

As instalagOes relacionadas aos sistemas Mill-TEC GRIP sdo
divididas nos seguintes subparagrafos:

7.3.1 para Mill-TEC GRIP em base horizontal
7.3.3 para Mill-TEC GRIP em base vertical

Para ambas as solugdes de instalagao, os componentes sao
esquematizados pelos seguintes desenhos e pela respetiva

@- tecla de MAG

@ - tecla de ENABLE
© - tecla de DEMAG

Q—b seletor de chave

@-) botoeira

-) conector DB9

©-) conector Ergon

@-) interruptor geral

@-) serigrafia de selegcdo GRIP
@-) parafusos de seguranga
@-) furos de fixagao da placa/bancada

@-) chapa de estacionamento

@-) exemplo de placa magnética Mill-TEC GRIP

@-) bancada da maquina

Manual de Uso e Manutencdo
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7.3.1 Mill-TEC GRIP em BASE
HORIZONTALInstalacao

ATENCAO !

Este paragrafo refere-se apenas a
instalacao em base horizontal

A chapa de estacionamento ®apresenta dois furos @
alinhados aos dois furos da placa magnética @,
indispensaveis para que o utilizador coloque os dois
parafusos necessdrios para a fixacdo mecéanica da placa
magnética Mill-TEC GRIP (D a bancada da maquina ©.

Os parafusos para a fixacdo placa/bancada sdo de
responsabilidade do cliente.

A

O sistema MIll-TEC GRIP é equipado com a chapa de
estacionamento @ bloqueada tanto magneticamente
quanto com parafusos de seguranca ® (os dois parafusos
de seguranca sdao absolutamente indispensaveis para a
inslatacdo/remocdo em base vertical; ver o subparéagrafo
sucessivo 7.3.3)

Atengdo! caso seja necessdrio fazer furos de
fixacdo alternativos ou adicionais, deve-se seguir o
procedimento descrito no paragrafo 7.4

A) posicionar a placa magnética Mill-TEC GRIP (D sobre a
bancada da maquina ©

fixar a placa magnética (D a bancada da maquina ©
com os parafusos providenciados pelo utilizador
através dos furos @; em seguida, conectar a Unidade
de Controlo a placa magnética Mill-TEC GRIP (D

codigo 09ANCHO001
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revisdo 00

Safety through power



C) no Controller, rodar o seletor de chave @ na Posicdo

o

1 [worc |
o & o
‘ ———
0 Ceme
[ o &)

D) na botoeira ®pressionar a tecla de magnetizagdo
@ MAG simultaneamente a tecla @ ENABLE

E) no Controller, rodar o seletor de chave @ na Posicdo

nqr

¢+ 7

1

’/o e

oo o)
©DEMAG

F) na botoeira A pressionar a tecla
simultaneamente a tecla @ENABLE

G) extrair os dois parafusos de seguranca ® que

bloqueiam a chapa de estacionamento ® e remové-la.
Conservar a placa de estacionamento ® para a
eventual remoc3o da placa magnética Mill-TEC GRIP (D
da bancada da maquina®©. Extrair a chave @ do
Controller para que nao seja utilizada incorretamente e
entrega-la ao PESSOAL AUTORIZADO.

A ESSA ALTURA O SISTEMA
ESTARA PRONTO PARA SER
UTILIZADO

ATENCAO !

Nas fases de trabalho, o seletor deve sempre
permanecer na Posi¢ao “1” WORK.
NUNCA fazer operagoes de
magnetizacdo/desmagnetizacdo sem
cobertura parcial ou total da placa magnética.
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7.3.2 Mill-TEC GRIP em BASE
HORIZONTAL Remocao

ATENCAO !

Este pardgrafo refere-se
remocdao em base horizontal

apenas a

A) extrair os eventuais parafusos de fixacdo dos furos @
da placa magnética Mill-TEC GRIP a bancada da
maquina ©

B) verificar se a placa magnética Mill-TEC GRIP (Destd
desmagnetizada e sem aparas ou outros residuos das
usinagens.

Posicionar a placa de estacionamento ®para cobrir
totalmente a superficie magnética da placa Mill-TEC
GRIPD -

C) conectar a Unidade de Controlo a placa magnética
Mill-TEC GRIP D

D) inserir no Controller a chave no seletor @ e rodar na

Posicdo ”0”

& =

0 B,
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E) na botoeira® pressionar a tecla de magnetizacdo
@MAG simultaneamente a tecla @ENABLE. A essa
altura, a chapa de estacionamento ® estard ancorada
a placa magnética Mill-TEC GRIP (D

F) na botoeira A pressionar a tecla @DEMAG
simultaneamente a tecla @ENABLE. A essa altura, a
placa magnética MiIll-TEC GRIP (@ liberta-se da
bancada da maquina © (com este procedimento, a
chapa de estacionamento ® vai permanecer
ancorada magneticamente a placa magnética Mill-TEC
GRIP D)

G) desconectar a Unidade de Controlo da
magnética Mill-TEC GRIP D

placa

29

7.3.3 Mill-TEC GRIP em BASE
VERTICAL Instalacao

ATENCAO !

Este paragrafo refere-se
instalacao em base vertical

apenas a

A chapa de estacionamento ®apresenta dois furos@
alinhados aos dois furos da placa magnética @O,
indispensaveis para que o utilizador coloque os dois
parafusos necessdrios para a fixacdo mecéanica da placa
magnética Mill-TEC GRIP D a bancada da méquina ©.

Os parafusos para a fixacdo placa/bancada sdo

OBRIGATORIOS e de responsabilidade do cliente.
Atencdo! caso seja necessario fazer furos de

fixacdo alternativos ou adicionais, deve-se seguir o

A ESSA ALTURA O EQUIPAMENTO A procedimento descrito no paragrafo 7.4

PODERA SER REMOVIDO
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O sistema MIill-TEC GRIP é equipado com a chapa de
estacionamento ® bloqueada tanto magneticamente
quanto com parafusos de seguranca ® (os dois parafusos
de seguranca sdo absolutamente indispensaveis para a
inslatacdo/remocdo em base vertical.

A) posicionar a placa magnética Mill-TEC GRIP (D na base
vertical por meio do sistema de carga (talha, grua,
etc.) prestando atengdo ao conector.

Aproximar a placa magnética Mill-TEC GRIP (D para
que esteja em contacto intimo com a superficie da
bancada da maquina vertical ©
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B) |Inserir e apertar nos furos @ os parafusos G)
providenciados pelo utilizador para a fixagdo mecanica
da placa magnética Mill-TEC GRIP (D a bancada da

maquina vertical ©

30

no Controller, rodar o seletor de chave @ na Posi¢do

"1 o

¢ ]
ELRL

’
’/o Teme |

H) na botoeira ® pressionar a tecla @DEMAG
simultaneamente a tecla @ ENABLE
A essa altura, a chapa de estacionamento ®@ liberta-se
da ancoragem magnética da placa magnética Mill-TEC
GRIP D
[) extrair os dois parafusos de seguranga ® que
bloqueiam a chapa de estacionamento @ e remové-la
C) desprender do sistema de carga a placa magnética
Mill-TEC GRIP (D e prender ao mesmo sistema de
carga a chapa de estacionamento ®
Conservar a placa de estacionamento ® para a
eventual remoc¢3o da placa magnética Mill-TEC GRIP (D
da bancada da maquina vertical ©. Extrair a chave @
. . . do Controller para que ndo seja utilizada
D) co.nectar a Unidade de controlo & placa magnética incorretamente e entrega-la ao PESSOAL AUTORIZADO.
Mill-TEC GRIP D
E) no Controller, rodar o seletor de chave @ na Posi¢do
o e
1
‘ A ESSA ALTURA O SISTEMA
0 L e I ESTARA PRONTO PARA SER
F) na botoeira @®pressionar a tecla de magnetizacio UTILIZADO

@ MAG simultaneamente a tecla @ ENABLE

A essa altura a placa magnética Mill-TEC GRIP D
estarda ancorada magneticamente a bancada da
mdquina vertical ©
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7.3.4 Mill-TEC GRIP em BASE
VERTICAL Remocao

ATENCAO !

Este pardgrafo refere-se

remocao em base vertical

A) verificar se a placa magnética Mill-TEC GRIP (Dest3
desmagnetizada e sem aparas ou residuos das
usinagens. Posicionar a placa de estacionamento &
apoiada de modo a cobrir totalmente a superficie
magnética da placa Mill-TEC GRIP(Dprestar atengdo
para que coincidam os furos dos parafusos de fixacao
@ e os furos dos parafusos de seguranca ®

apenas a

B) aparafusar os dois parafusos de seguranca ®a placa
magnética MiIll-TEC GRIP D de modo a bloquear
mecanicamente a placa de estacionamento ®

C) conectar a Unidade de Controlo a placa magnética
Mill-TEC GRIP D

D) inserir no Controller a chave no seletor @ e rodar na
Posicdo ”"0”

‘\ = =
0 Lo ||
[ & &7
E) na botoeira® pressionar a tecla de magnetizacdo

@MAG simultaneamente a tecla @ENABLE. A essa
altura, a chapa de estacionamento ® estara ancorada
a placa magnética Mill-TEC GRIP D
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F) desprender do sistema de carga a placa de
estacionamento (D e prender ao mesmo sistema a

placa magnética Mill-TEC GRIP (D

na botoeira ® pressionar a tecla €@DEMAG
simultaneamente a tecla @ENABLE. A essa altura, a
placa magnética Mill-TEC GRIP (D liberta-se da
bancada da maquina vertical © (com este
procedimento, a chapa de estacionamento @ vai
permanecer presa magneticamente a placa magnética
Mill-TEC GRIP (D)

desconectar a Unidade de Controlo da
magnética Mill-TEC GRIP(D _

H) placa

=8 o

H) extrair os eventuais parafusos de fixagdo dos furos (D
da placa magnética Mill-TEC GRIP a bancada da
maquina ©

A ESSA ALTURA EQUIPAMENTO

0
PODERA SER REMOVIDO
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. -~ D) utilizar os furos produzidos para realizar os
7.4 Mi I l 'TEC G RIP Fura Ca 0 d as rebaixamentos como alojamentos para as cabecas dos
parafusos. Esta opera¢cdo também pode ser realizada
placas
sem desinstalar a placa de estacionamento @&

A) posicionar a placa magnética Mill-TEC GRIP(D com a
chapa de estacionamento®ancorada e voltada para
baixo

B) verificar no desenho fornecido pela TECNOMAGNETE
as zonas perfuraveis disponiveis. Fazer as furagdes
atravessando a placa de estacionamento®

E) fazer a instalacdo da placa magnética Mill-TEC GRIP
conforme descrito nos subparagrafos 7.3.1 e 7.3.3

C) rodar/posicionar a placa magnética Mill-TEC GRIP (D,
com a chapa de estacionamento @, voltada para
cima
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8 ANALISE DOS RISCOS
RESIDUAIS

Os sistemas magnéticos eletro-permanentes produzidos
pela TECNOMAGNETE sdo realizados com muita atengéio
em relagdo aos critérios de construgdo e as normas
vigentes em matéria de seguranca: mesmo assim, podem
subsistir possiveis condi¢Oes de perigo. O presente capitulo
tem a finalidade de alertar a respeito dos riscos que podem
estar presentes em situagdes particulares.

8.1 Riscos relacionados ao sistema
magnético eletro-permanente

Dado que o sistema magnético eletro-permanente tem
como caracteristica ser destinado a instalagio em
diferentes aplica¢des, é necessario que o utilizador tenha
compreendido e assimilado bem tanto as instrugdes do
presente manual quanto as do sistema no qual este
equipamento sera instalado.

O utilizador deve, entdo, ser informado a respeito dos
eventuais riscos residuais que podem estar presentes
durante as fases de movimentacao e instalacao

8.2 Equipamentos de protecao
individual

Os equipamentos de protecdo individual (EPI) (ver também
o paragrafo 1.8) obrigatérios para o sistema magnético
eletro-permanente sdo o0s mesmos eventualmente
obrigatdrios para a utilizagdo da maquina sobre a qual estd
instalado (por exemplo, maquina fresadora, retificadora,
etc.).

8.3 Exposicao aos campos
magneéticos

Com relagdo aos eventuais riscos relacionados a exposicao
aos campos eletromagnéticos, recomenda-se uma
avaliacdo atenta dos possiveis efeitos em senhoras em
estado de gravidez, sujeitos portadores de pacemaker ou
de outras proteses dotadas de circuitos eletrdnicos tais
como aparelhos acusticos, componentes metalicos
intracranianos (ou, de qualquer modo, situados nas
proximidades de estruturas anatdmicas vitais), grampos
vasculares ou laminas de material ferromagnético.
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Por conseguinte, informa-se que:

1. Os sistemas magnéticos eletro-permanentes
TECNOMAGNETE sdo sistemas magnéticos estaciondrios
e, por isso, ndo emitem campos elétricos

2. O valor V/m (Volts/metro) emitido durante a fase de
trabalho é igual a 0 (ZERO)

3. A emissdo de campo eletromagnético, na fase de
ativacdo/desativacdo ndo excede 100 Gauss a uma
distancia de 100 mm do sistema magnético

Portanto, deve-se notar que na fase de

ativacdo/desativacdo os valores dos campos

eletromagnéticos sdo inferiores aos valores de acdo

indicados na tabela 2 do anexo XXXVI do D.L. 81/2008
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9 USO NORMAL DO
SISTEMA MAGNETICO
ELETRO-
PERMANENTE

Apresenta-se a sequir o procedimento operativo bdsico.

9.1 Forca de ancoragem

A forca de atragdo magnética dos sistemas magnéticos
eletro-permanentes TECNOMAGNETE é comprovada e
certificada.

A forca de ancoragem é diretamente proporcional a
superficie magnética operativa, ao tipo de material a ser
usinado e as condicdes da sua superficie.

e Material a ser usinado (ago macio, aco ligado, ferro fundido...)
e Condicbes da superficie da peca (rugosidade, planeza....)

o Superficie de contacto entre a peca e a placa (entende-se
a superficie que entra em contacto com os polos)

Forga de ancoragem

IRERE
| PECAASERUSINAD |

[N] [sT [NT [sT [NT [s]
PLACA MAGNETICA

A forca de ancoragem é distribuida uniformemente.
A forca de ancoragem magnética é sempre direcionada a
superficie da placa magnética.

9.2 Forca de corte

A forca de corte durante qualquer usinagem depende das
condicbes operativas da ferramenta (profundidade,
avanco, rota¢des por minuto) e da dureza do material a ser
usinado.

A forca de corte exercida por qualquer ferramenta possui
um componente que tende a fazer deslizar a peca
submetida a usinagem sobre a superficie da placa

magnética.
CUTTING FORCE L

(Sliding component) e

— WORKF’/ECEi ﬁf?[

T LT In TsT v [s]
MAGNETIC CHUCK
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A componente horizontal origina-se da geometria e do
avanco da ferramenta. A forca de ancoragem deve,
necessariamente ser maior que a forga de corte que se
descompGe em todas as dire¢Ges, de modo a exercer uma
retengdo segura da pecga durante a usinagem.

Entdo, é muito importante que a for¢ca de ancoragem, que
é direcionada perpendicularmente em relagcdo a placa
magnética para se opor ao componente de forca
tangencial que tende a fazer deslizar a pega, na fase de
calculo, seja reduzida a 1/5do seu valor.

zz7723

Cutting force
(sliding directions)

A/:

Feed
Rate

Por exemplo: forca de corte 1000 daN.

Forca de ancoragem 4000 daN.

Forca de ancoragem = 4000 daN / 5 = 800 daN
Entdo:forcadeancoragem  800daN<forgadecorte1000daN
(portanto, forga de ancoragem insuficiente).

Se forem introduzidos retentores mecanicos para se
oporem ao componente de forca tangencial, e também a
possibilidade de deslizamento da peca submetida a
usinagem sobre a placa magnética, pode-
seconstatarquantoas forgas atuantes se redimensionam:

for¢ca de ancoragem 4000 daN > for¢a de corte 1000 daN
(portanto, forca de ancoragem suficiente).

:

Stopper

Stopper

D
o~

Z
Feed
Rate

E outras palavras, a introducdo de retengbes mecanicas
fazem com seja anulada a componente tangencial que
determina o deslizamento da peca durante a usinagem,
proporcionando uma situacdo de extrema seguranca.

A correta posicdo dos retentores mecéanicos é muito
importante, principalmente quando a superficie de
contacto entre peca e superficie da placa magnética é
limitada (o mesmo conceito é valido para a forca de
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ancoragem). Além disso, o retentor mecanico pode ser
utilizado com a funcdo de referéncia (ponto zero da
maquina).
ATENZIONE: durante a usinagem de pecas muito
longas com uma espessura reduzida, o movimento
vetorial exercido pela forca de corte da ferramenta
rotativa pode provocar a rotagdo da pega.

Nesse caso, basta contar com o auxilio de dois retentores
mecanicos dispostos no lado mais comprido da pega (em
oposicdo a direcdo da forca de corte da ferramenta
rotativa) ver o exemplo 2 do desenho apresentado abaixo.

Outra alternativa vélida é representada pela utilizagdo das
extensoes polares fixas que podem ser validos retentores
mecanicos, ver o exemplo 1.

As extensOes polares fixas utilizam os sistemas tanto de
apoio mecdnico quanto de ancoragem magnética
(condutores de fluxo magnético).

Exemplo 1 Exemplo 2

|

I

RETENTOR
ES

N O

\T.DD DD.—‘

AN

Avangco  da
ferramenta

ol

9.3 Posicionamento da peca a
ser usinada em extensodes
polares

Tradicionalmente, sem o auxilio de uma placa magnética
eletro-permanente, para fresar uma pega e obter uma
superficie plana e paralela, sdo feitas opera¢des de
espessamento em relagdo a superficie de apoio.

Esta operacdo, realizada manualmente, requer tempos de
set-up longos e habilidade do operador para obter um
resultado satisfatoério.
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Com o auxilio da tecnologia, as extensGes polares, tanto
Fixas quanto Moveis produzidas pela TECNOMAGNETE,
tornam a fase de espessamento para a peca que deve ser
usinada uma operac¢do muito facil e rapida.

As extensdes polares foram projetadas para obter um
espessamento automatico e uniforme. A utiliza¢do correta
desses acessdrios permite obter elevadas tolerancias de
planeza e paralelismo ja na primeira fase de fresagem e
melhorias qualitativas na fase de acabamento; permite,
também, reduzir as vibragdes provocadas por uma
ancoragem ndo uniformemente distribuida que provoca
uma deterioracdo precoce das ferramentas.

As fases de posicionamento das extensdes polares e o
principio de funcionamento sdo os seguintes:

1- E necessdrio criar uma mesa colocando trés pontos
fixos (utilizando extensdes polares Fixas) de modo
a obter uma superficie de trabalho (principio
segundo o qual uma mesa passa por trés pontos).

ATENGCAO: os furos presentes nos polos
magnéticos eletro-permanentes foram realizados
especificamente para o posicionamento das
extensdes polares. E importante lembrar que tais
acessorios, na funcdo especifica de condutores do
fluxo magnético, ndo precisam de um forte aperto
dos parafusos.

Bindrio de aperto aconselhado M = 15 Nm

Bindrio de aperto max. M =23 Nm

Recomenda-se também fresar as extensdes polares
Fixas a fim de obter uma superficie de apoio
paralela a placa magnética eletro-permanente.

2- A superficie restante (leito de apoio da pega que

serd submetida a usinagem) devera ser coberta
pelas extensdes polares Mdveis que se adaptardo
as irregularidades superficiais da pe¢a que serd
usinada além de determinar uma continuidade de
passagem de fluxo magnético entre a placa
magnética eletro-permanente e a pe¢a que sera
usinada.
E muito importante posicionar o maior nimero de
extensdes polares Moveis enquanto a sua
quantidade determina a forga de ancoragem
exercida sobre a pega que deve ser usinada.
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3- Posicionar a pega a ser usinada sobre o leito de

extensdes polares.

—

=

£369 £33 =3

|

(-

]

4- Quando se ativa um ciclo de Magnetizacdo na
placa magnética eletro-permanente, pode-se notar
que as extensdes polares Modveis adaptam-se ao

perfil da peca que serd usinada.

A essa altura, iniciar a primeira usinagem na

superficie superior.

5- Apds terminar a primeira usinagem, iniciar um

ciclo de Desmagnetizagao.

6- Inverter a posi¢cdo da peca a ser usinada apoiando-
a com a face usinada sobre o leito de extensdes
polares; iniciar um ciclo de Magnetizacdo e, a essa

altura, iniciar a segunda usinagem.

7- Apds terminar a segunda usinagem, é possivel
fazer um ciclo de Desmagnetizacdo para depois

remover a pega usinada.

ATENCAO: utilizando as extensdes polares (série
Fresagem) é necessario assegurar-se de que toda a
superficie da peca a ser usinada seja coberta por

extensdes polares.
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F = extensoes polares Fixas
M = extensdes polares Moveis
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A forca de ancoragem é diretamente proporcional a
superficie que entra em contacto com a pegca a ser
ancorada (e, portanto, ao nimero de extensdes polares).
Quando maior for o numero, maior serd a forca de
ancoragem.

Verificar o correto posicionamento das extensdes polares,
prestando atencdo a um balanceamento magnético
(nimero de polos com extensdes alojadas na polaridade
SUL correspondente ao nimero de polos com extensdes
alojadas na polaridade NORTE).

Em outras palavras, se por um motivo qualquer nao for
possivel utilizar toda a superficie da peca para a ancoragem
magnética com o auxilio das extensdes polares, assegurar-
se de que as presentes respeitem o seguinte:

A - o numero de extensGes polares alojadas na polaridade
Norte (N) seja igual ao numero de extensGes polares
alojadas na polaridade Sul (S) (de modo geral, basta dispor
as extensdes uma de frente para a outra, pois a disposi¢ao
axadrezada dos polos prevé a alterndncia do Sul com o
Norte).

B - dispor as extensGes polares que entrardo em contacto
com a pega a ser usinada, conforme as possibilidades, em
todo o perimetro da peca. Isso para garantir maior forga de
ancoragem em contraste com a forga de corte.

C - sO para as extensdes polares méveis quadradas a
disposicdo é importante para ter uma correta utilizacdo do
sistema de espessamento. De facto, o correto
posicionamento das extensdes polares méveis deve ser
necessariamente contraposto.

DISPOSICAO DISPOSIGAO
CORRETA ERRADA
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As partes méveis das extensdes polares, no seu movimento
vertical, devem afastar-se ou aproximar-se. O seu
movimento nunca devera ser concorde e paralelo

(medida desnecessaria com extensdes polares méveis

circulares). DISPOSICAO
CORRETA
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9.4 Como calcular a forca de
ancoragem

A forca de ancoragem magnética é muito facil de calcular e
depende de:
e superficie da placa magnética que entra em
contacto com a peca que deve ser ancorada
e Condicbes da superficie de contacto da peca a ser
ancorada
e caracteristicas técnicas do material que compde a
peca a que deve ser usinada
e modelo da placa magnética que se utiliza

9.5

Exemplo de calculo da forca de
ancoragem na placa magnética

a = Modelo de placa magnética Mill Tec Grip no célculo
serd utilizado o valor de 40 (cm? por polo) (ver o
pardgrafo 3.3)

b = n° de polos operativos 10 (¢ um exemplo de polos
utilizados/cobertos pela peca)

¢ = valor de forca magnética concentrada e constante
no decorrer do tempo: nas condigOes ideais é de 16
daN/cm? (ver o paragrafo 3.4)

d = Rugosidade: Fresada 0,7 (correspondente a um
valor em percentual de 70%)

e = A¢o macio: valor igual a 1 (ver o subparagrafo
3.3.3)

Portanto, com relagdo ao que foi considerado até agora, a
forca de ancoragem sera calculada com a seguinte formula:

Forga de ancoragem total=axbxcxdxe
ou seja:
Forcadeancoragemtotal= 40x10x16x0,7x1 = 4700da/N

Obviamente, por se tratar de um calculo puramente
tedrico que ndo pode considerar todas as varidveis que se
apresentam durante uma usinagem (material nao
homogéneo que apresenta alguns pontos duros, superficie
com deformagbes que ndo permite um perfeito contacto
peca-extensbes, superficie ndo plana que ndo permite
passadas com remogdes homogéneas, etc.), aconselha-se
considerar um fator de seguranca (Fa) = 0,5:

por conseguinte,comreferéncia ao exemplo de calculo
anterior:

Forca de ancoragem com Fa = 4700x0,5 = 2350da/N
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9.6 Normas de ancoragem
referentes as usinagens
convencionais

Nos subparagrafos sucessivos sdo analisados apenas alguns
exemplos de usinagens convencionais.

9.6.1 Aplainamento: ancoragem
direta a placa magnética
eletro-permanente

Uma tipica usinagem que se pode realizar sobre uma placa
magnética eletro-permanente é o aplainamento de chapas.
Apods limpar a peca para remover eventuais crostas e
rebarbas, que podem aumentar o entreferro e, portanto,
reduzir a forca de ancoragem (ver o capitulo 3), posiciona-
se a pec¢a a ser usinada e realiza-se um espessamento
manual.

Isso a fim de limitar tanto eventuais deformacgGes devidas a
forga de atracdo magnética do sistema quanto as vibracées
causadas pega prépria usinagem.

Este tipo de usinagem apresenta a Unica vantagem de
posicionar a peca diretamente sobre a placa magnética,
mas apresenta a desvantagem de nao permitir usinagens
tais como a elaboracdo de contornos, furagdo e usinagens
passantes em geral e, sobretudo, a planeza obtida serd
determinada pela capacidade do operador.
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9.6.2 Aplainamento: ancoragem
em extensdes polares

i s

Para obter outras vantagens do sistema magnético eletro-
permanente, como por exemplo uma boa planeza da peca
usinada, a TECNOMAGNETE é capaz de fornecer também
as extensOes polares tanto Fixas quanto Moveis (ver os
modelos no paragrafo 4.1).

As fases de posicionamento das extensdes polares e o
principio de funcionamento estdo descritos no paragrafo
9.3.

As usinagens mecanicas preveem primeiramente um
desbaste e uma operagdo de contorno em ambas as faces
da peca a ser usinada para depois realizar um ciclo de
desmagnetizacdo da placa magnética eletro-permanente.
A chapa (peca usinada), depois de sofrer deformacdes
devidas a cedéncia e ao sobreaquecimento do material,
liberta-se das tensbes internas assumindo uma nova
posicdo. A essa altura, realizar um novo ciclo de
magnetizacdo da placa magnética eletro-permanente de
modo que as extensGes polares moveis readaptem-se a
superficie de contacto com a chapa, e fazer o acabamento
da face superior.

A Ultima fase prevé um ciclo de desmagnetizagdo da placa
magnética eletro-permanente para depois virar a placa
apoiando-a com a face acabada sobre o leito de extensdes.
A essa altura, pode-se fazer o acabamento da outra face da
chapa.
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9.6.3 Usinagens passantes:
ancoragem em extensoes
polares

Para poder realizar usinagens passantes é indispensavel
elevar a peca a ser usinada em relacdo a base de modo a
permitir que a ferramenta transpasse a pe¢a sem danificar
a superficie da placa magnética eletro-permanente.

Entre os acessérios fornecidos pela TECNOMAGNETE estdo
as extensOes polares tanto Fixas quanto Moveis (ver os
modelos no pardgrafo 4.1) que foram projetadas para
garantir uma otima circulacdo de fluxo magnético e
alcancgar o objetivo da ancoragem magnética.

As fases de posicionamento das extensdes polares e o
principio de funcionamento estdo descritos no paragrafo
9.3.

9.6.4 Usinagens de pecas de
forma cilindrica

Para a usinagem de pecas em forma cilindrica, ou, de
qualquer modo, com a superficie de apoio nao plana, é
necessario posicionar a peca diretamente sobre a placa
magnética eletro-permanente e utilizar o auxilio das
extensdes polares Fixas a fim de criar um apoio e,
subsequentemente, obter mais pontos de ancoragem
magnética. Elas, para além de evitar que a peca possa
rolar, comportam-se como condutores de fluxo magnético
e, portanto, como referéncia e bloqueio. Realizar a
usinagem da peca prestando atengdo para que as
componentes das forcas de corte da usinagem sejam
direcionadas para as extensoes.

Extensdao
polar fixa

| Cilindro a ser
usinado

——
e
-
=
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>
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9.6.5 Usinagem de pecas em série

Para a usinagem de pecas em série ou com perfil irregular,
aconselha-se utilizar extensdes polares ou a realiza¢do de
chapas sobrepostas. Para a execu¢cdo de chapas
sobrepostas, realizar extensGes polares de sec¢do igual a
sec¢do dos polos e uni-las com material ndo magnético
(inox, aluminio, etc.). Recomenda-se respeitar o passo
polar da placa magnética eletro-permanente, tanto no que
diz respeito a dimensdo das extensdes polares, que devem
ter a mesma dimensdo dos polos, tanto no que se refere
aos espacos entre os polos. A essa altura, moldar a chapa
sobreposta realizando, assim, uma mascara de
posicionamento das pecas. Toda a estrutura da placa
magnética eletro-permanente (excluindo-se apenas a zona
de conexdo ao cabo de descarga) pode ser perfurada para
a insercdo de cavilhas que possam facilitar o
posicionamento e a remogao. A placa magnética pode ser
utilizada também para o bloqueio de morsas, divisores e
porta-pecas de modo a solucionar a impossibilidade de
bloqueio de detalhes dificeis de ancorar ou de material ndo
magnético.

9.7 Exemplos de usinagem

Figura 9.7D — Viragem, desbaste, destensionamento e
acabamento da segunda face

%
A

Figura 9.7A — Aplainamento, furacdo, execucdo de
cavidades

T

Figura 9.7B — Facetagem em cilindros e execucdao de

Figura 9.7F — Encabecamento e furacdo de elementos

alojamento para chaveta tubulares
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Figura 9.7L — Aplainamento, contorno e rebaixamento de
Figura 9.7G — Perfilamento de laminas e chanfragem de detalhes em aco fundido
chapas

Figura 9.7H — Perfilamento de guias multiplas acopladas

Figura 9.71 — Aplainamento e contorno de detalhes fig,ra 9.7N — Usinagem de chapas com eixo horizontal
fundidos e estampados
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10 MANUTENCAO

Uma manutengdo adequada constitui um  fator
determinante para uma maior durabilidade do
equipamento em condicbes ideais de funcionamento e de
rendimento além de garantirnodecorrer do tempo a
seguran¢a em termos funcionais.

10.1 Normas de seguranca
durante a manutencao

AS OPERACOES DEVEM SER REALIZADAS UNICA E
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL TREINADO

As principais adverténcias a serem respeitadas por ocasido

de intervengdes de manutencgao sao:

v’ todas as manutencdes devem ser feitas com o sistema
parado e, de preferéncia, sem alimentacao elétrica

v’ as reparacdes dos sistemas elétricos devem ser feitas
sem tensdo e com o botdo de emergéncia inserido e o
pessoal operador, de manutengdo, limpeza, etc, devera
respeitar rigorosamente as normas de seguranga em
vigor no pais de destinacdo da maquina

v’ utilizar sempre luvas de protecdo e calcados de
seguranga e qualquer outro equipamento de protegdo
individual necessario bem como roupas que cubram o
mais possivel as partes do corpo

v' n3o usar anéis, reldgios, correntes, pulseiras, roupas
esvoagantes, etc. durante as operagdes de manutengdo

v’ utilizar um tapete de borracha isolante (se possivel) em
baixo dos pés quando realizar operagdes de
manutengao

v/ n3o operar sobre pavimentos molhados ou em
ambientes muito humidos

v’ respeitar as periodicidades
intervenc¢des de manutencdo

v’ para garantir um perfeito funcionamento, é necessério
que as eventuais substituicdes de componentes sejam
feitas exclusivamente com pecas sobressalentes
originais

v durante as operacdes de limpeza da maquina, prestar a
maxima atencdo para ndo utilizar rebolos, material
abrasivo, corrosivo ou solvente que possa remover e/ou
tornar ilegiveis nimeros, siglas ou escritas informativas
distribuidas no equipamento

v n3o molhar de modo algum os equipamentos elétricos
e eletrénicos

v’ ndo usar ar comprimido nas partes elétricas, mas usar
um aspirador.

indicadas para as

10.2 Manutencao diaria

Deve ser feita no fim da produgdo didria, pode ser
realizada pelo operador ou pelo pessoal designado:
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v’ limpeza geral do equipamento

v’ verificar o correto funcionamento dos conectores
moveis/fixos, se tiverem sido inseridos no sistema
magnético eletro-permanente (prestar muita atencdo
em eventuais zonas enegrecidas/com marcas de
chamas decorrentes de um problema elétrico)

10.3 Manutencao semanal

Pode ser feita pelo operador no fim da producdo semanal:

v’ verificacdo das lampadas e dos leds de sinalizagdo
(consultar o capitulo 6)

v verificacdo dos bot&es/teclas (consultar o capitulo 6).

10.4 Manutencdao mensal

Devera ser feita mensalmente se o trabalho for realizado
habitualmente num turno de 8 a 10 horas diarias, pode ser
realizada por operadores qualificados e competentes:

v inspecdo visual das superficies e do estado geral das
placas magnéticas eletro-permanentes

v controlo do aperto dos parafusos das placas magnéticas

eletro-permanentes

eliminacdo de eventuais asperezas e rugosidades

inspecao/verificagdo do aperto dos parafusos da

Unidade de Controlo (atenc¢do especial ao aperto dos

parafusos dos bornes)

v' verificar se ndo hd infiltra¢des de liquidos (dgua, liquido
refrigerante, 6leo de usinagem, etc.) em todos os
componentes da Unidade de Controlo (muita atengdo
aos conectores e as caixas de deriva¢ado)

v’ verificacdo das carpintarias dos invélucros, caixas,
armarios, etc.

AN

10.5 Manutencao semestral

Devera ser feita a cada seis meses se o trabalho for

realizado habitualmente num turno de 8 a 10 horas diarias,

pode ser realizada por operadores qualificados e

competentes:

v’ testar a firmeza da conexd3o dos cabos de todo o
sistema magnético eletro-permanente

v" verificar a continuidade dos condutores de terra e de
protegao

v" medir os valores de resisténcia e isolamento com 500V

v’ passar uma peca de aco sobre a superficie das placas
magnéticas eletro-permanentes desmagnetizadas para
verificar a eventual presenca de zonas significativas com
halos magnéticas residuais

10.6 Manutencado extraordinaria

As intervenc¢des de manutencdo nao previstas no presente
manual enquadram-se na manuten¢do extraordindria e
devem ser realizadas por pessoal especializado e indicado
pela TECNOMAGNETE S.p.A.
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10.7 Informacdes para as
intervencdes de reparacao
e manutencao
extraordinaria

Para uma rdpida analise de eventuais falhas, a

TECNOMAGNETE, para complementar o sistema magnético

eletro-permanente, fornece:

v’ layout dimensional e instru¢des de montagem

v’ especificacbes do modelo de placa magnética eletro-
permanente e Unidade de Controlo

v esquemas elétricos

A TECNOMAGNETE S.p.A. coloca-se a disposicdo para

atender a quaisquer exigéncias do cliente e para esclarecer

eventuais duvidas sobre o funcionamento e sobre a

manutencdo do sistema magnético eletro-permanente.

11 PROBLEMAS E
RESPETIVAS SOLUCOES

O objetivo desta secgdo é auxiliar o operador a identificar e
solucionar problemas que podem apresentar-se durante a
utilizagcdo do sistema magnético eletro-permanente.

As reparagdes dos sistemas elétricos devem ser feitas sem
tensdo e com o botdo de emergéncia ativado. De qualquer
modo, o pessoal que se ocupa da repara¢do deverd
respeitarrigorosamenteasnormas de segurancaem vigor no
pais de destinag¢do do sistema.

11.1 Problemas

Prestar atenc¢do aos problemas relacionados ao calculo das
forcas referindo-se ao que foi indicado nos paragrafos
especificos, considerando os fatores de seguranga que
devem ser inseridos nos cdlculos. Prestar atencdo e
verificar sempre se as forcas de usinagem, em
determinadas situa¢des, ndo excedem as de ancoragem.
Para resolver as falhas, consultar tanto os esquemas
elétricos anexados ao sistema magnético eletro-
permanente quanto o Manual de Uso e Manutencdo da
Unidade de Controlo fornecida.

As reparacgGes dos sistemas elétricos devem ser feitas sem
tensdo e com o botdo de emergéncia ativado.

TODAS AS MODIFICACOES REALIZADAS NA CABLAGEM
ORIGINAL DO SISTEMA MAGNETICO ELETRO-PERMANENTE
DEVEM SER REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
DO SERVICO DE ASSISTENCIA TECNICA DA TECNOMAGNETE
OU ATRAVES DE ESPECIFICACOES ENVIADAS SEMPRE PELO
SERVICO DE ASSISTENCIA TECNICA DA TECNOMAGNETE
Manual de Uso e Manutengdo %
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ATENGAO: conforme mencionado anteriormente no
Capitulo 6, se a Unidade de Controlo incluir conectores
amoviveis é obrigatério, depois de remover o cabo de
descarga com conector volante, inserir o tampao fornecido
no conector do painel a fim de evitar infiltracdes de
liqguidos ou de qualquer tipo de residuo de usinagem.

Problema Solugdo
Verificar se a tensdo de alimentagdo e a
frequéncia sdao adequadas e corretas (a
o Controller . d ~ a (
o alimentagdo de rede deve ser adequada
nao liga

tanto a Unidade de Controlo quanto a placa
magnética)

Quando liga, o
sistema entra
em condig¢ao de
ALARM

Verificar se foi inserida corretamente a
Chaveta DB9 (ver o paragrafo 5.6)

Verificar se foi inserido corretamente o
Tampdo DB9 para as Unidades de Controlo
que utilizam a botoeira de Interface PLC (ver
o paragrafo 6.4.7)

Se por acaso tiver sido substituida a botoeira
por uma nova, sera necessario refazer o
procedimento de SET-UP (ver o manual
ST200)

Verificar se a botoeira estd conectadas
corretamente ao Controller

A Unidade de
Controlo ndo
executa o ciclo
MAG

Verificar se foi pressionada a tecla de
ENABLE juntamente com a tecla de MAG

Verificar se foram pressionadas as teclas
corretas por pelo menos 500ms (meio
segundo)

Verificar se foi inserida corretamente a
Chaveta DB9 (ver o paragrafo 5.6)

Verificar se foi inserido corretamente o
Tampdo DB9 para as Unidades de Controlo
que utilizam a botoeira de Interface PLC (ver
o paragrafo 6.4.7)

A Unidade de
Controlo ndo
executa o ciclo

Verificar se foi pressionada a tecla de
ENABLE juntamente com a tecla de DEMAG

Verificar se foram pressionadas as teclas
corretas por pelo menos 500ms (meio
segundo)

Verificar se foi inserida corretamente a
Chaveta DB9 (ver o paragrafo 5.6)

DEMAG — — -
Verificar se foi inserido corretamente o
Tampdo DB9 para as Unidades de Controlo
que utilizam a botoeira de Interface PLC (ver
o paragrafo 6.4.7)
A Unidade de Verificar a alimentagdo, como no caso em

Controlo tenta
fazer um ciclo de

que o Controller ndo liga

Verificar a cablagem e a conexdo correta dos

MAG, mas
cabos de descarga

permanece -

sempre em Executar um ciclo de DEMAG (que deve

condigdo de efetuar o reset da Unidade de Controlo)
ALARM antes de repetir um ciclo de MAG

A Unidade de

Controlo, ao Verificar a cablagem correta dos cabos de

executar um ciclo | descarga e a eventual cablagem através de

de MAG uma caixa de derivagdo intermediaria entre

desmagnetiza a
placa magnética (e
vice-versa)

o Controller e a placa magnética eletro-
permanente
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As eventuais anomalias de funcionamento da Unidade de
Controlo devem ser, de qualquer modo, informadas
Servigo de Assisténcia Técnica da TECNOMAGNETE.
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12 COLOCACAO FORA
DE SERVICO E
FLIMINACAO

12.1 Colocacao fora de servico

Quando se decide ndo utilizar mais o sistema magnético
eletro-permanente, é recomendavel desconecta-lo dos
sistemas de alimentacdo e tornd-lo inoperante
removendo-o da maquina na qual esta instalado, retirando
também o controller e todas as partes moveis.

12.2 Eliminacao

O Utilizador, conforme as Diretivas UE ou as leis em vigor

no proprio pais, devera ocupar-se do desmantelamento e

da eliminagdo dos varios materiais que compdem o

equipamento.

No caso de desmantelamento do equipamento, é

necessario tomar precaugdes de seguranca a fim de evitar

riscos relacionados as operagdes de desmantelamento das

maquinas industriais, prestando muita atengdo as

seguintes operagdes:

v' desmontagem e remoc¢3o do equipamento da zona de
instalacao

v’ transporte e movimentac¢3o do equipamento

v" desmantelamento do equipamento

v’ separacdo dos diferentes materiais que compdem o
equipamento

Para efetuar o desmantelamento e a eliminacdo do sistema

magnético eletro-permanente é necessario observar

algumas regras fundamentais no sentido de salvaguardar a

saude e o ambiente no qual vivemos, prestando, para isso,

muita atencdo as operacdes de separacdo, reciclagem ou

eliminacdo dos materiais, tomando sempre como

referéncia as Leis Nacionais ou Regionais em vigor que

dizem respeito a eliminac¢do de residuos sélidos industriais

e de residuos tdxicos e nocivos.

Bainhas, condutas e elementos plasticos ou ndo metalicos

em geral deverdo ser desmontados e eliminados
separadamente.
Componentes  elétricos tais como interruptores,

transformadores, tomadas, etc. deverdo ser desmontados
para serem reutilizados, se estiverem em boas condigdes,
ou possivelmente revistos e reciclados.
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13 PECAS SOBRESSALENTES

Todos os sistemas magnéticos eletro-permanentes sdéo
dotados de uma lista de pecas sobressalentes que é
fornecida juntamente com o restante da documentagdo do
produto (ver o pardgrafo 16 Anexos).

0z
TODAS AS OPERACOES DE SUBSTITUICAO OU DE TROCA DE
COMPONENTES DA UNIDADE DE CONTROLO DEVEM SER
REALIZADAS PELO SERVICO DE ASSISTENCIA TECNICA DA

TECNOMAGNETE

13.1 Controller e placas
magnéticas eletro-
permanentes sobressalentes

No caso de substituicdo/troca de placas magnéticas eletro-
permanentes ou de Controller, é indispensavel contactar o
Servigo de Assisténcia Técnica da TECNOMAGNETE a fim de
substituir o equipamento por um produto apropriado que
tenha e caracteristicas rendimentos adequados.

13.2 Adaptadores para conectores
7/PIN — 10PIN — 5PIN

A TECNOMAGNETE, de acordo com o tipo de placa
magnética eletro-permanente, esta apta a fornecer o
adaptador necessdrio para se fazer o acoplamento
adequado ao cabo de descarga que tem conector volante.

Descrig¢do / Description Tipo / Type

10 PINOS M.P.
Ergon
Simbolo indicativo
Indicative symbol
5 PINOS F.V.
Ergon
7 PINOS M.P.
HML or REC
10 PINOS F.V.
Ergon

Conector
Connector
Adaptador
Adaptor
Conector
Connector
Conector
Connector
Conector
Connector

@M@
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13.3 Botoeiras sobressalentes
(valido apenas para botoeiras remotas)

Se (depois de substituir/trocar apenas a Botoeira remota)
acenderem-se os Leds de ALARM, serd necessario fazer um
procedimento definido como SET-UP,que reconfigura a
Botoeira com os outros componentes da Unidade de
Controlo.

O procedimento de SET-UP é o seguinte:

a) DESLIGAR o Controller

b) substituir a botoeira remota pela nova
conectando-a na exata posicao no Controller

EXEMPLO

—r

“r 7~ CH4
{ )

MAIN SUPPLY

ST200 vista traseira / bottom side

c) Pressionar simultaneamente MAG, ENABLE e
DEMAG e, em seguida,(mantendo pressionados os
trés botdes) ligar o Controller

d) mantendo pressionados os botdes conforme
indicado na fase c), aguardar alguns segundos até
todos os leds de ciclo acenderem-se a piscar
(incluido os leds de ALARM)
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e) libertar a pressdo das teclas MAG, ENABLE e
DEMAG e, em seguida, desligar o Controller

f) ligar o Controller e todos os leds de ciclo
acenderem-se a piscar

g) desligar o Controller (aconselhado dentro de 5
segundos)

h) a essa altura, ligar novamente o Controller e a
Unidade de Controlo estara operativa.

ATENGAO: SE DURANTE A FASE h) ACENDEREM-SE OS
LEDS DE ALARM, SIGNIFICA QUE OS COMPONENTES
ELETRONICOS DA BOTOEIRA NAO ESTAO CONFIGURADOS
CORRETAMENTE. ENTAO, CONTACTAR O SERVICO DE
ASSISTENCIA TECNICA DA TECNOMAGNETE PARA
COMUNICAR A ANOMALIA.
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14 GARANTIA E
ASSISTENCIA

14.1 Condicdes de garantia

O sistemas magnéticos eletro-permanentes produzidos
pela TECNOMAGNETE sdo garantidos por um prazo de 24
meses a contar a partir da data da fatura, salvo se houver
acordos escritos em contrario. A garantia cobre todos os
defeitos dos materiais e de fabricacdo e prevé a
substituicdo por pecas sobressalentes ou as reparagdes de
pecas defeituosas exclusivamente sob os cuidados e/ou no
estabelecimento da TECNOMAGNETE.

Os produtos para reparacdao deverdao ser enviados pelo
cliente com PORTE PAGO PELO REMETENTE.

ApOs a reparagao, serdo devolvidos ao cliente com PORTE
PAGO PELO DESTINATARIO.

A garantia ndo prevé nem a intervencdo dos operarios ou
funcionarios da TECNOMAGNTE no local de instalagdo,
nem a desmontagem dos produtos da TECNOMAGNETE do
sistema. Se, por exigéncias praticas, a TECNOMAGNETE
enviar um funciondrio, a prestacdo de servico referente a
mdo de obra serda cobrada de acordo com os precgos
correntes acrescidos das despesas de transferéncia e de
viagem.

Em nenhum caso a garantia da direito a indemnizagdo por
eventuais danos diretos ou indiretos causados a objetos ou
pessoas ou por interven¢des de reparagdo feitas pelo
comprador ou por terceiros. As reparacdes feitas ao abrigo
da garantia ndo modificam o seu periodo de vigéncia.
Ficam excluidos da garantia:

v danos decorrentes do desgaste normal consequente da
utilizacao

v’ falhas causadas pela utilizacdo ou montagem incorreta

v danos causados pela utilizacdo de pecas sobressalentes
diferentes das recomendadas

v’ danos causados por incrustacdes
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14.2 Extincao da garantia

A garantia do produto extingue-se nos seguintes casos:

v" morosidade ou outras inadimpléncias contratuais

v' se forem feitas modificacdes sem a autorizacdo da
TECNOMAGNETE

v quando o numero de série estiver adulterado ou
apagado

v" quando o dano for causado por:

- funcionamento ou utilizagdo imprdpria

- tratamento errado

- choques e outras causas
condicdes normais de
utilizacao

v’ se tiver sido desmontado, adulterado ou reparado sem
a autorizacdo da TECNOMAGNETE S.p.A.

v' se for utilizado em zonas perigosas desprovidas de
sistemas de seguranca adequados caracterizados por
protecbes fixas e protecdes moveis com outros
dispositivos de sinalizacao interconectados

ndao imputaveis as
funcionamento e/ou

Fica eleito como competente o Foro de Milao para dirimir
qualguer controvérsia.

Se surgirem problemas ou para obter qualquer informacao,
contactar o Servico de Assisténcia Técnica no seguinte

endereco:

4 N
SERVIZIO ASSISTENZA TECNICA
P EACMAENEIE®

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
N v
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15 REDE DE ASSISTENCIA
TECNOMAGNETE

SEDE CENTRAL
TECNOMAGNETE SpA
Via Nerviano, 31
20020 Lainate - Italy
Tel. +39 02937591

Fax +39 0293759212
info@tecnomagnete.it

empresa com sistema de qualidade certificado

A 1509001

FRANCA — BENELUX - SUiCA FRANCESA
TECNOMAGNETE SARL

52 Av. S. Exupéry

01200 Bellegarde Sur Valserine

Tel. +33.450.560.600 (FRANCA)

Fax +33.450.560.610
contact@tecnomagnete.com

ALEMANHA - AUSTRIA -SUICA ALEMA
TECNOMAGNETE GmbH

4 Ohmstrale

63225 Langen (ALEMANHA)

Tel. +49 6103 750730

Fax +49 6103 7507311
kontakt@tecnomagnete.com

U.S.A. - CANADA - MEXICO
TECNOMAGNETE Inc.

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

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

CHINA

TECNOMAGNETE Shanghai Liason Office
Tel. +86 21 6888 2110
info@tecnomagnete.com.cn
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As informacoes relacionadas aos Centros de Assisténcia
Técnica autorizados podem ser obtidas através do website:

www.tecnomagnete.com

e através do menu CONTACTOS / Redes de venda e sedes

16 ANEXOS

Para anexos, geralmente queremos dizer certificados,
desenhos técnicos, listas de pecas de reposicdo etc.
Possivelmente adicionado a este manual de usudrio e
manutengdo para obter informagdes completas.

16.1 Declaracdo de conformidade
E possivel consultar e descarregar a declaragio de
conformidade CE em formato pdf. conectando-se ao

website:

www.tecnomagnete.com/engcecertificate.htm
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