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Schrumpfbare Werkzeugldnge

bis 500 mm.

Ergonomischer Handgriff

QuickToolHolder

integrierte Werkzeugablage.

Hochleistungsspule

m Schrumpfbereich @ 3-32 mm (HM+HSS).
m Rollfederunterstitzte Spulenfiihrung.

Inklusive Luftkiihlung

auf Schrumpffutterposition.

Robuste Edelstahloberflache

in Leinenstruktur.
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Modularer Aufbau

Kontaktkiihlung

Zwangsgefiihrt und Kontureabhangig.

Lochblechwand

| zum Einsetzen der GARANT
Easyfix-Systeme Nr. 963001 - 96 3146.

Ablage fiir Kiihleinsatze.

Werkzeugablage

Ablage fiir Wechselscheiben
@ 3-32 mm (Nr. 354240).

Optionale Kiihleinheit CU1
ArtNr. 354215

www.hoffmann-group.com
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Bedienfeld

Automatische Auswahl der Schrumpfparameter

0O00®O®Q

Start bzw. Abbrechen/Ende des Schrumpfvorgangs, Verriegelung der Spule 16sen

Mode-Taste: Auswahl Futtertyp und Schaft-@, Betriebsarten-Umschaltung

Boost-Taste: Schrumpfzeit-Erhéhung um 15 %

Start bzw. Stop der Luftkiihlung

Anzeige Futtertyp:

m SL = schlanke Schrumpffutter

m N =normale Schrumpffutter

m V= verstarkte Schrumpffutter

m MAN = manuelle Leistungsauswahl

Durchmesser des Werkzeugs erhdhen (nur in Automatik-Betriebsart).

Leistung erhohen (nur in manueller-Betriebsart)

Durchmesser des Werkzeugs verringern (nur in Automatik-Betriebsart).

Leistung verringern (nur in manueller-Betriebsart)

LED-Anzeige

Die Betriebsarten werden durch das jeweilige LED angezeigt:

m Automatik-Betriebsart:
Im Ruhezustand wird der ausgewahlte Werkzeugdurchmesser in mm angezeigt.
Mit dem Start des Schrumpfvorganges wechselt die Anzeige auf die Restlaufzeit des Generators
in Sekunden.

m Manuelle Betriebsart (Handsymbol):
Das Display zeigt stets die abgelaufene Schrumpfzeit an.

m Fehlerfall:
Im Fehlerfall wird eine Fehlernummer angezeigt.
Anzeige der Softwareversion des Bedienfeldes
Die oberste Modus-LED (TV = gelb) leuchtet auf und fiir 5 Sekunden wird die Softwareversion des
Bedienfeldes angezeigt. Hier wird sofort die Softwareversion des Generators angezeigt.
Anzeige der Softwareversion des Generators
Die dritte Modus-LED (TSF = gelb) leuchtet auf und fiir 5 Sekunden wird die Softwareversion des
Generators angezeigt.
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1 Produkthaftung und Gewahrleistung

1.1 Allgemeines

Diese Betriebsanleitung ist Teil der technischen Dokumentation fiir das GARANT Schrumpfgerat SU1.
Diese Betriebsanleitung ist wichtig, um das Gerét sicher, sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben.
Ihre Beachtung hilft, Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern und die
Zuverldssigkeit und Lebensdauer der gesamten Maschine zu erhdhen. lhr Inhalt entspricht dem Bau-
zustand des SUT zum Zeitpunkt der Erstellung dieser Betriebsanleitung. Anderungen der Konstruktion
und der technischen Daten sind aufgrund stetiger Weiterentwicklung und kundenspezifischer Auslegung
vorbehalten.

Aus dem Inhalt dieser Betriebsanleitung (Angaben, Grafiken, Zeichnungen, Beschreibungen etc.) kdnnen
deshalb keine Anspriiche hergeleitet werden. Der Irrtum ist vorbehalten!

Diese Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel,Sicherheit’, ist von jeder Person zu lesen und
anzuwenden, die mit Arbeiten am Gerat beauftragt ist:

Bedienung
EinschlieBlich Rusten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf, Beseitigung von Produktionsabfallen, Pflege,
Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen.

Instandhaltung

Wartung, Inspektion, Instandsetzung

Transport

Neben der Betriebsanleitung sowie den im Verwenderland und an der Einsatzstelle geltenden verbind-
lichen Regelungen zur Unfallverhitung sind auch die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicherheits-
und fachgerechtes Arbeiten zu beachten, sowie die jeweiligen werkstattspezifischen Regeln.

Bei Unklarheiten stehen wir fiir Riickfragen gerne zur Verfiigung.
Sie erreichen uns unter dieser Adresse:

Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge

Haberlandstr. 55

D-81241 Miinchen

www.hoffmann-group.com

Sollten lhnen beim Lesen dieser Betriebsanleitung Druckfehler, unverstandliche Informationen oder
Fehlinformationen auffallen, so bitten wir Sie uns diese mitzuteilen.

Diese Bedienungsanleitung inkl. ihrer grafischen Gestaltung ist urheberrechtlich geschiitzt.
Nachdruck und jede Art der Vervielfaltigung — auch auszugsweise - ist nur zuldssig mit schriftlicher

Genehmigung der Firma Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, 81241 Miinchen.
Irrtum und Anderungen vorbehalten.
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1.2 Gewadhrleistung

Von dem Gerat wird erwartet, dass seine Leistungsfahigkeit, Betriebssicherheit und Arbeitsgenauigkeit
Uber viele Jahre erhalten bleiben. Dies ist jedoch nur dann gewahrleistet, wenn die Vorschriften fiir Betrieb,

Wartung und Instandhaltung eingehalten werden.

Wahrend der Gewdhrleistungszeit werden auftretende Stérungen gemaR unserer Gewahrleistungs-
bedingungen beseitigt. Alle Folgen von eigenméchtigen Umbauten und Verdnderungen gehen zu Lasten
des Betreibers. Dies gilt in besonderem MalRe fiir solche Veranderungen, welche die Sicherheit des Gerates

beeintrachtigen.
Gewahrleistung wird ausschlieBlich fuir Originalersatzteile ibbernommen.
Diese Betriebsanleitung erweitert nicht unsere Verkaufs- und Lieferbedingungen.

1.3 Service

Unser umfassendes Produkt- und Serviceprogramm der Hoffmann Group ist in mehr als 30 europdischen

Landern und in China verfligbar — ganz sicher auch in lhrer Nahe.

Wo genau wir zu finden sind, und welcher unserer Partner Ihnen bei Servicefragen und Beratungs-
wiinschen zur Seite steht, entnehmen Sie bitte unserer Ubersicht am Ende der Bedienungsanleitung.

Die Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild an der Gerateseitenwand (siehe ,Typenschild’, Seite 9).

1.4 Lieferumfang

1 Induktionsgerat SU1

4 Wechselscheiben @ 3-32 mm

1 Klemmring fiir Wechselscheiben
1 Paar Schutzhandschuhe

1.5 Bestimmungsgemafer Gebrauch

Schrumpfbare Werkzeugldnge
bis 500 mm.

Ergonomischer Handgriff

QuickToolHolder
integrierte Werkzeugablage.

Hochleistungsspule
m Schrumpfbereich @ 3-32 mm (HM+HSS).

Intuitives Bedienfeld

m Rollfederunterstiitzte Spulenfiihrung.

Werkzeugablage

Inklusive Luftkiihlung

Ablage fiir
Wechselscheiben

auf Schrumpffutterposition.

Robuste Edelstahloberflache
in Leinenstruktur.

www.hoffmann-group.com

@ 3-32 mm (Nr. 354240).
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1.6 Symbole und Piktogramme

Warnungen sind gekennzeichnet durch Warndreiecke mit Gefahrensymbol und warnen vor Gefahren, die
Sach- und/oder Personenschaden zur Folge haben.

AWa rnun g! Todesgefahr oder Gefahr schwerer Kérperverletzung!
Bei Nichtbeachtung droht méglicherweise Tod oder schwere
Korperverletzung!

A Vorsicht! Gefahr der leichten Kérperverletzung!
Bei Nichtbeachtung droht mit geringem Risiko Kérperverletzung!

Hinweis! Informationen, um eine Aktion besonders effizient durchzufiihren, sowie um Sachschaden zu
vermeiden.

Gebote sind gekennzeichnet durch Kreise mit Gefahrensymbol oder Rechtecke anweisendem Text und
gebieten eine Tatigkeit oder die Benutzung bestimmter Gegenstande.

@ Schutzbrille Augenverletzungsgefahr!
Schutzbrille tragen! Wahrend der Heizphase kénnen Teile der erhitzten Metall
oberflachen abspringen und Verletzungen verursachen!

@ Handschuhe Gefahr der Verletzung!
Eventuelle scharfe Kanten oder dem Werkzeug anhaftende Metallspane
kénnen Schnittwunden verursachen.
Tragen Sie daher Schutzhandschuhe!

> Tatigkeiten sind gekennzeichnet durch das Symbol » und weisen Sie zu den genannten
Tatigkeiten an. Unter der Tatigkeit kann zur Erklarung deren Ergebnis stehen.

Beispiel:
» Spule absenken
P Schrumpfzeit einstellen
» Werkzeug entnehmen

Hinweis: Die Hoffmann Group kann nicht fiir Schaden verantwortlich gemacht werden, die infolge
der Nutzung abweichend vom bestimmungsgemaBen Gebrauch oder der Nichtbeachtung von Sicher-
heitshinweisen und Warnungen verursacht werden.
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2 Sicherheit DE

Der Induktionsgenerator ist nach dem Stand der Technik zum Zeitpunkt der Auslieferung gebaut und
betriebssicher. Dennoch kénnen vom Gerat Gefahren ausgehen, wenn es nicht von geschultem oder
zumindest eingewiesenem Personal und/oder nicht zum bestimmungsgemaBen Gebrauch eingesetzt
wird. Beachten Sie deshalb:

Vor Inbetriebnahme und Betrieb des Gerétes Betriebsanleitung aufmerksam lesen und mit den

Bedienelementen vertraut machen!

B Die Betriebsanleitung ist Bestandteil des Induktionsgenerators und muss fiir alle Personen, die mit der
Anlage arbeiten immer leicht zuganglich, lesbar und vollstandig sein.

B Das Geréat darf nur von geschultem, unterwiesenem Personal bedient werden!

B Das Gerat darf nur bestimmungsgemal und in funktionsfahigem Zustand betrieben werden!

B Der Induktionsgenerator ist fiir den Werkzeugwechsel bei Spannfuttern mehrerer bekannter Typen
ausgelegt und abgestimmt (Leistung, Heizzeit etc., siehe ,LED-Anzeige Betriebsmodus und Modus-
wechsel”). Beim Aus-/Einschrumpfen in anderen Spannfutterbauformen kénnen Probleme auftreten,
bis hin zu bleibenden Schaden an Futtern oder am Induktionsgerat selbst.

B Nach allen eigenmachtigen Umbauten oder Eingriffen am Gerat, kann von Seiten des Herstellers nicht
mehr fiir den sicheren Betrieb der Anlage garantiert werden. Das Risiko der Geféhrdung von Leib
und Leben des Benutzers oder Dritter sowie Beschadigung des Induktionsgenerators und anderer
Sachwerte tragt allein der Betreiber!

2.1 Wahl des Aufstellungsortes

Das SU1 ist als Tischgerat ausgelegt und an einem trockenen, moglichst staub- und schmutzfreien Arbeits-
platz sicher und erschiitterungsfrei aufzustellen.

B Geréat erschitterungsfrei aufstellen.
B Gerdt vor Verschmutzung und Nasse schiitzen!

B Zur besseren Ablesbarkeit der Anzeige ist direkte Sonneneinstrahlung zu vermeiden.

2.2 Gefahren durch elektrische Energie

Im Gerét befinden sich stromfiihrende Bauteile mit beriihrgefahrlichen Spannungen.
Beachten Sie folgende Punkte zu lhrer Sicherheit:
B Das Gerat darf nicht mit gedffnetem Gehduse betrieben werden!
B Das Geréat darf nur durch unser Servicepersonal gedffnet werden!
B Vermeiden Sie das Eindringen von Metallspanen und Flussigkeiten!
Schrumpfen Sie daher nur gereinigte Werkzeuge in gereinigte Futter!
B Halten Sie das Gerat sauber und reinigen Sie es regelmafig (siehe ,Reinigung und Wartung®”)!

2.3 Gefahren durch heif3e Teile

Die sehr effektive Form der Erwarmung erhitzt nur die relevanten Randzonen der Spannfutter mit gerin-
gem Warmeeintrag. Die Oberfldche der Futter werden dabei bis zu ca. 400 °C heif3. Wahrend auch die Kihl-
adapter heill werden kénnen, erwarmt sich die Spule sowie die Werkzeuge im ordnungsgemaf3en Betrieb
nicht oder nur unwesentlich.

www.hoffmann-group.com J



A Vorsicht! Verletzungsgefahr durch Verbrennung an hei3en Teilen!
Die Hitze wird ausgehend vom Schrumpfbereich auf Werkzeug und Spannfut-
ter verteilt, wenn ein Spannfutter nicht sofort nach dem Schrumpfen geeignet
gekuhlt wird! Fahren Sie nach dem Schrumpfprozess die Spule sofort in die
obere Position und stellen Sie das Spannfutter sofort in einen geeigneten Kiih-
ler!

AWa rn ung! Befolgen Sie zu lhrer eigenen Sicherheit beim Arbeiten mit dem Geriit fol-
gende SchutzmafBBnahmen:

>

vV v VY

Das Gerat darf nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung betrieben
werden!

Verwenden Sie keine leicht entziindlichen Reinigungsmittel!

Stellen Sie sicher, dass heife Teile nicht versehentlich beriihrt werden
koénnen!

Tragen Sie beim Aus-/Ein-Schrumpfen von Werkzeugen die mitgelieferten
Handschuhe zum Schutz vor Verbrennungen und Schnittverletzungen!
Lassen Sie hei3e Schrumpfaufnahmen nie offen stehen sondern

decken Sie diese mit den Kiihladaptern sofort ab und stellen sie in ihren
Aufnahmen auf die Kiihlplatze!

Legen Sie heiBe Werkzeuge auf nicht brennbare, hitzebestandige
Unterlagen!

Bringen Sie auf3er Spannfutter und Werkzeug keine metallischen
Gegenstande in den Innenbereich der Induktionsspule, da sich die sonst
ebenfalls erwarmen!

Greifen Sie wahrend des Betriebs nicht in den Erwarmungsbereich der
Spule, da sich z. B. Ringe oder Ketten ebenfalls sehr schnell erwarmen!
Tragen Sie beim Schrumpfen eine Schutzbrille! Beim Heizen kdnnen
Bruchstiicke von Werkzeug oder Aufnahme abplatzen und Verletzungen
verursachen!

2.4 Schutz der Spannfutter vor Uberhitzung

Durch zu langes manuelles Schrumpfen oder mehrmaliges Aufheizen eines Spannfutters in kurzer Zeit
kann es zur Uberhitzung des Futters sowie des Werkzeugs kommen. Deshalb sollten beim manuellen
Schrumpfen die Schrumpfzeiten moglichst kurz gehalten werden.

»  Uberhitzung der Spannfutter durch zu hohe Schrumpfenergie und zu lange Schrumpfzeiten

vermeiden!

Fur mehrmaliges Erhitzen der (Spann-)Werkzeuge innerhalb kurzer Zeit (vor allem auch bei misslungenen
Schrumpfvorgangen) muss das Spannfutter vor jedem Heizvorgang komplett gekihlt werden, da sonst
die Berechnung der Heizenergie nicht korrekt arbeiten kann.
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2.5 Gefahren durch elektromagnetische Strahlung o

Bei ordnungsgemafiem Gebrauch der Anlage wirkt keine gefédhrdende elektromagnetische Strahlung
auf die Umgebung. Die Strahlungssicherheit der Anlage ist durch Priifung gemaf EG Maschinenrichtlinie
(siehe EG Konformationserklarung, Seite 10) kontrolliert und belegt.

AWa rnu ng' Der Schrumpfprozess darf nicht ohne eingesetzte Ferritscheibe
gestartet werden!
Wird die Induktionserwdrmung gestartet, ohne dass eine Ferritscheibe einge-
setzt wurde, wirkt das Magnetfeld auch im Nahbereich unterhalb der Spule.

AWarnu ng! Der Schrumpfprozess darf nicht ohne eingesetztes Spannfutter
betrieben werden!
Wird die Induktionserwarmung gestartet, ohne dass sich ein Spannfutter in der
Spule befindet, wirkt das Magnetfeld auch im Nahbereich unterhalb der Spule.

AWa rnu ng! Maégliche Todesgefahr bei Tragern von Herzschrittmachern!
Halten Sie als Trager eines Herzschrittmachers einen Sicherheitsabstand von
3 m ein - bis mit dem Hersteller des Schrittmachers oder lhrem Arzt geklart ist,
dass der Schrittmacher durch das Induktionsfeld unbeeinflusst bleibt.

2.6 Besondere Gefahren

AWa rnu ng! Quetsch- und Schnittgefahr im Bewegungsbereich der Spule!
Achten Sie darauf, dass Sie wahrend des Betriebs des Induktionsgerats keine
Korperteile oder Gegenstdande in den Bewegungsbereich der Spule bringen.
Durch das Gewicht der Spule kdnnen Quetschungen und in Verbindung mit
Werkzeugschneiden Schnittverletzungen verursacht werden.
» Beachten Sie beim Einsatz von Geréateoptionen und Erweiterungen die
zusatzlichen Sicherheitshinweise der beiliegenden OEM-Dokumentation.

AWa rnu ng! Beschidigung der Spule und/oder der elektrischen Einrichtung!
Durch Einsatz von unsachgemaBen Schrumpffuttern kann es zur Beriihrung
von heilem Futter und Spulenkérper kommen und die Isolierung zerstoren.
Bei jeglicher Beschadigung des Spulenkdrpers und/oder der elektrischen Ein-
richtung ist das Gerat unverziiglich stillzusetzen und Kontakt mit dem
Hersteller aufzunehmen.

www.hoffmann-group.com J



2.7 Sicherheitsaufkleber am Gerat 2.8 Typenschild

Verboten fir Personen
mit Herzschrittmacher.

Prohibited for people
with pacemaker.

Nicht ionisierte elektro-
magnetische Strahlung.
Electromagnetic

radiation.

NOILNYD §

HeiBBe Oberflache.
Hot surfaces.

P Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat
in lesbarem Zustand halten und beachten!

2.9 EG Konformitatserklarung

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
erklaren, dass folgende Produkte mit der angegebenen Norm tibereinstimmen:

Bezeichnung: GARANT Basis-Schrumpfgerat SU1
Artikelnummer: 354210 SU1
Einschldagige EG-Richtlinien: EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG

EG-EMV-Richtlinie 2014/30/EG
Angewandte harmoniserte Normen: EN1SO 12100:2015

EN 60204-1:2006+A1:2009

EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007 + A1:2011

EN 55011:2009 + A1:2010

EN 60519-1:2011

EN 60519-3:2005
Angewandte nationale Normen (USA): FCC 47 CFR Cg. | (Edition 10-1-01), Part 18 C
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3 Bedienung DE

3.1 Bedien- und Anzeigefeld
3.1.1 Ubersicht

Taste START/STOP

Schrumpfvorgang starten (Generatorstart) bzw.
Schrumpfvorgang beenden (Energiezufuhr stoppen).

Taste MODE

Umschalten zwischen den verschiedenen Automatikmodi und manuellem Modus.
Wahrend die LED der Taste MODE leuchtet, kann der gewiinschte Modus mit den
Tasten + und - selektiert werden.

Boost-Taste Zusatzzeit

Druicken dieser Taste erhoht die Heizzeit in den Automatikmodi fiir den aktuellen
Heizvorgang um den konfigurierten Prozentsatz (siehe ,Boostfaktor (Zusatzzeit)
konfigurieren”).

Taste Luftkiihlung
Kiihlung ein- bzw. ausschalten

Taste +

Durchmesser des Werkzeugs erhéhen (nur Automatikmodi) /
Leistung erhohen (nur manueller Modus)/Mode selektieren

Leistung verringern (nur manueller Modus)/Mode selektieren

www.hoffmann-group.com

Taste -
Durchmesser des Werkzeugs verringern (nur Automatikmodi) /




3.1.2 LED-Anzeige Betriebsmodus und Moduswechsel

SL Schlanke Spannfutter
N Standard-Spannfutter
Vv Verstarkte Spannfutter
MAN Manuell schrumpfen
Abb. 4: Betriebsmodus: Zur Wahl stehen drei automatische und der manuelle Modus

Der aktuell eingestellte Betriebsmodus wird durch eine LED angezeigt.

Wechseln des Modus:

P Taste MODE driicken bis LED leuchtet

» Mit den Tasten + und - den gewiinschten Modus auswéhlen
P Taste MODE driicken bis LED erlischt

3.1.3 LED-Ziffernanzeige (2-stellig)

Direkt nach dem Einschalten des Gerits:

Anzeige der Programm-Version des Bedienfelds (5 Sekunden lang, dabei leuchtet die LED ,SL")
Anzeige der Programm-Version des Generators (5 Sekunden lang, dabei leuchtet die LED ,V*)
Wechsel auf den Modus, der vor dem Ausschalten eingestellt war.

Anwahl des Durchmessers/der manuellen Leistung welche(r) vor dem Ausschalten eingestellt war.
Das Gerét ist nun bereit zum Schrumpfen.

Nach Versionsanzeige, Normalbetrieb:

Automatikmodi (SL, N, V)

Das Display zeigt an:

Vor dem Heizen den ausgewdhlten Werkzeugdurchmesser in mm
Beim Heizen die Restlaufzeit des Generators in Sekunden
Manueller Modus (MAN)

Das Display zeigt an:

Vor dem Heizen die eingestellte Heizleistung in Prozent

Beim Heizen die abgelaufene Heizzeit in Sekunden

Fehlerfall:

Im Fehlerfall wird eine Fehlernummer angezeigt (siehe ,Fehlersuche”).
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3.2 Konfiguration des SU1

3.2.1 Boostfaktor (Zusatzzeit) konfigurieren =

Der Boostfaktor erhoht nach Druck der Taste Zusatzzeit die Heizzeit der automatischen Modi. Er kann
zwischen 0% und 25 % konfiguriert werden.

Beispiel: Ist der Boostfaktor gemaR Ziffernanzeige auf 10 eingestellt, verldngert sich die Heizzeit eines
Automatikmodus um 10 %, wenn wahrend des Heizens die LED der Taste Zusatzzeit eingeschaltet ist.

P SUT ausschalten.

P Gerit einschalten.

P Wihrend die Programm-Version des Bedienfeldes angezeigt wird (LED,,SL” leuchtet)
Taste Zusatzzeit driicken.

P Mit den Tasten + und - den Boostfaktor einstellen (0 = 0% bis 25 = 25 %).
P Taste START/STOP betétigen, um das SU1 in seinen normalen Betriebszustand zu bringen.

3.2.2 Laufzeit des Luftkiihlers konfigurieren

Der Luftkiihler wird manuell oder automatisch gestartet. Seine Laufzeit kann zwischen 0 und 10 Minuten
(empfohlener Wert: 4 Minuten) eingestellt werden.

Ein vorzeitiges Abschalten ist durch das Driicken der Taste Luftkiihlung moglich.
P SUT ausschalten.
P Gerdt einschalten und Taste Luftkiihlung gedriickt halten.

» Mit den Tasten + und - die Laufzeit des Luftkihlers einstellen.

0=Luftkiihlung wird manuell durch Driicken der Taste gestartet.

1-10=Entspricht den Minuten, die der Luftkiihler beim Start des Schrumpfvorgangs durchlauft.
P> Taste START/STOP betdtigen, um das SU1 in seinen normalen Betriebszustand zu bringen.

www.hoffmann-group.com J



3.3 Wirkungsweise des thermischen Spannverfahrens

Schrumpfen nach induktiver Erwdarmung mit hoher Energiedichte erlaubt Werkzeugwechsel im
Sekundenbereich.

Mit Hilfe der speziell ausgebildeten
Induktionsspule wird der Spannbereich @
des Futters ® erwarmt.

Ein im warmen Zustand des Futters ein-
gestecktes zylindrisches Werkzeug @ erfahrt
nach dem Erkalten des Spannfutters einen
hohen radialen Spanndruck. Bei richtiger
Handhabung ist dieser Lse- und Spann-
vorgang beliebig oft wiederholbar. Die
erreichbaren Spannkréfte sind dabei
hoher als bei anderen Spanntechniken.

Abb. 7: Erwarmter Bereich beim Schrumpfprozess

Die Induktion wirkt kurz und partiell auf den Spannbereich ein. Dadurch wird nur wenig Energie im Spann-
futter gespeichert und die Abkiihlzeit entsprechend verkiirzt. Um die Abkiihlzeit weiter zu reduzieren,
werden Kiihladapter verwendet, die den heiflen Spannbereich formschlissig kontaktieren und die Warme
schnell ableiten.

Vorteile der thermischen Spanntechnik im Uberblick:

Schnelles Ein- und Ausschrumpfen.

Hochste Spannkrafte.

Erhohte Werkzeugstandzeiten und Spindellebensdauern durch guten Rundlauf (< 3 pm).

Gute Biege- und Radialsteifigkeit auch bei gro3en Vorbauldngen.

Auch schlanke Futter flir hdchste Drehzahlen moglich.

Hohe Lebensdauer und Formstabilitat der Spannfutter durch lokale und doch homogene Erwarmung
des Spannbereichs.

Thermische Spannfutter lassen sich bis zu Grenztemperaturen von max. 450 °C einsetzen, ohne dass
Gefuigednderungen oder Rundlaufbeeintrachtigungen auftreten. Eine Verfarbung der Spannfutter im
vorderen Bereich resultiert aus der Induktion und fiihrt zu keiner Beeintrachtigung der Qualitat und
Funktionalitat der Spannfutter.

Obwohl grundsatzlich auch das Schrumpfen von Werkzeugen mit Schaften nach DIN 6535 Form HB und
HE oder dhnliche Formen mit nicht geschlossener Zylindergeometrie méglich ist, sollen Sie zylindrische
Aufnahmen wie z. B. DIN 6535 Form HA bevorzugen, da sie die hochsten Haltekréfte und die kleinsten
Unwuchten ermdglichen.
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3.4 Betriebsarten (Modi)
3.4.1 Automatikmodi (SL, N, V)

Fur verschiedene Spannfutter sind die notwendigen Parameter wie Leistung und Zeit werksseitig im SU1
hinterlegt. Abhdngig von der Konfiguration des SUT werden in den Automatikmodi zur Auswahl des
Spanndurchmessers die Durchmesser der Aufnahmen angezeigt.

Entsprechend dem eingestellten Futtertyp (SL, N, V) und Werkzeugdurchmesser, werden die Heiz-
parameter automatisch eingestellt.

Nach dem Einschalten des SU1 befindet sich das Gerét in der Betriebsart, die vor dem letzten Ausschalten
des Gerats gewahlt war.

P Zur Modeumschaltung (siehe ,LED-Anzeige Betriebsmodus und Moduswechsel’, Seite 12).

P Driicken der Taste START/STOP startet den Heizprozess. Er wird in den Automatikmodi automatisch
beendet.

3.4.2 Manueller Modus

Der manuelle Modus dient zum Schrumpfen anderer Spannfutter.

» Manuellen Modus wahlen (siehe ,LED-Anzeige Betriebsmodus und Moduswechsel’, Seite 12).

» Das SUT befindet sich nun im manuellen Modus. Die Ziffernanzeige zeigt die eingestellte Heizleistung
an. Die Zahl,99" steht dabei fiir 100 %.

P Durch Betatigung der Tasten + und - auf der rechten Seite des Bedienfeldes die Heizleistung
zwischen 0% und 100 % vorwahlen.

P Driicken der Taste START/STOP startet den Heizprozess. Er wird in dieser Betriebsart beim Loslassen
der Taste beendet.

3.5 Arbeitsablauf

Ein die Spule umschlieBender Schirm verhindert weitgehend magnetische Streufelder. Steuerung und
Hochfrequenzgenerator sind im Gehause integriert. Fir alle Spanndurchmesser wird nur eine einzige
Spule benoétigt. Samtliche Kabel zur beweglichen Spule sind geschiitzt.

Der Bediener senkt die rollfederunterstiitzte Spule manuell auf das Spannfutter ab und féhrt sie nach
Ablauf der Schrumpfzeit wieder nach oben. Danach soll das erwdrmte Spannfutter sofort gekiihlt werden,
um ein Durchwdrmen des Werkzeugs zu vermeiden.

Befolgen Sie zur lhrer eigenen Sicherheit beim Arbeiten mit dem SU1 die folgenden Regeln:

@ Handschuhe Gefahr der Verbrennung!
Aufgrund der notwendigen Schrumpftemperaturen bewegen Sie die Futter
bis zum Erkalten nur in den passenden Werkzeug-Grundaufnahmen und tra-
gen Sie grundsatzlich Schutzhandschuhe. Spannfutter nur mit Handschuhen
und nur am Bund und nicht in der erwarmten Zone anfassen! Die maximale
Greifzeit darf auch mit Schutzhandschuh 5 Sekunden nicht tiberschreiten!

@ Schutzbrille Augenverletzungsgefahr!
Um die Augen vor hei8en oder spritzenden Partikeln zu schiitzen, Schutzbrille
tragen!

www.hoffmann-group.com




3.5.1 Spannfutter einsetzen

P Spule in die obere Endposition fahren.
P Fir das Spannfutter passende Wechselscheibe in die Spule einlegen. Typ und Spanndurchmesser des
Futters beachten (siehe ,Technische Daten”, Seite 21).

Hinweis: Eine zu grole Offnung der Wechselscheibe kann zur Erwérmung des Werkzeugs fiihren, eine
zu kleine Offnung zu Beschadigung von Werkzeug und/oder Abdeckplatte.

P Passenden Kiihladapter bereitlegen (siehe ,Kiihlung”, S. 18).

Hinweis: Nach dem Schrumpfen muss das Spannfutter sofort gekiihlt werden, damit es nicht
durchgehend erwarmt wird!

P Spannfutter in der passenden Werkzeug-Grundaufnahme bis zum Anschlag im Positionier-Prisma
unterhalb der Linearflihrung positionieren.

Abb. 8: Positionier-Prisma (links)
und korrekt positionierte
Werkzeugaufnahme mit
Spannfutter und Werkzeug
(rechts).

R —
el )

Hinweis: Die Aufweitung der Spannbohrung betragt nur wenige hundertstel Millimeter.
Setzen Sie daher nur Werkzeuge mit geschliffenem Schaft der Toleranz h4, h5 sowie h6 ein.
Werkzeuge mit groRerer Schafttoleranz kdnnen nicht prozesssicher gespannt werden!

(Siehe auch ,Ubersicht Schafttoleranzen’, Seite 21).

Setzen Sie nur saubere fettfreie Schéfte in die Spannfutter ein, um bestmdgliche Spannkréfte
zu erzielen.

Hinweis: Werden nasse Werkzeuge eingesetzt, kann es beim Heizen durch schlagartiges Verdampfen
zu Verletzungen durch umherspritzende Flissigkeit kommen. Eventuell Idsst sich auch das Werkzeug
nicht einsetzen oder wird beschadigt. Daher nur trockene Werkzeuge einsetzen!

Hinweis: Achten Sie darauf, dass die verwendeten Werkzeugschéfte im Spannbereich keine
Erhebungen oder Aufwiirfe aufweisen!

Achten Sie auf den sicheren geraden Stand der Spannfutter in den Werkzeugaufnahmen.
Beim Herunterfahren der Spule kdnnte sonst das Werkzeug und/oder die Spule beschéadigt werden!
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fuhren, bis die Unterkante der Wechselscheibe der DE
Spule auf dem Futter aufliegt.

-__._.l | 'y » Spule manuell nach unten tber das Spannfutter

Abb. 9: Spule aufgesetzt, im Bild mit Werkzeug zum Ausschrumpfen.

3.5.2 Heizparameter wahlen

Automatikmodi (SL, N, V):

P> Mit den Tasten + oder - den Schrumpfdurchmesser (3-32 mm) auswahlen.
Manueller Modus (MAN):

P Mit den Tasten + oder - die Heizleistung (0 %-100 %) auswahlen.

3.5.3 Heizvorgang

Zum Einschrumpfen Werkzeug @ in Position bringen.
Werkzeug mit zwei Fingern halten ®, auch wahrend
des nun folgenden Heizvorgangs, und damit das Ein-
schrumpfen unterstiitzen.

» Zum Ausschrumpfen Werkzeug mit zwei Fin-
gern halten, auch wahrend des nun folgenden
Heizvorgangs, und durch leichtes Ziehen das
Ausschrumpfen unterstiitzen.

Abb. 10: Beim Schrumpfprozess Werkzeug mit
Handschuh halten.

Gefahr der Verbrennung!

Aufgrund der notwendigen Schrumpftemperaturen tragen Sie grundsatzlich
Schutzhandschuhe. Spannfutter nur mit Handschuhen und nur am Bund und
nicht in der erwédrmten Zone anfassen! Die maximale Greifzeit fiir ein erhitztes
Objekt darf auch mit Schutzhandschuh 5 Sekunden nicht Giberschreiten!

Hinweis: Sowohl beim Ein- als auch beim Ausschrumpfen wird sich das Werkzeug meistens schon vor
Ablauf der vorgegebenen Zeit einsetzen bzw. entnehmen lassen. Dies resultiert aus der Auslegung der
Parameter auf die ungtinstigsten Toleranzverhaltnisse von Werkzeug und Spannfutter.

Lasst sich ein Werkzeug schneller einsetzen oder entnehmen ist es sinnvoll, den Heizvorgang mit der
Taste START/STOP abzubrechen, um nicht mehr Energie als nétig auf das Futter und das Werkzeug zu

Ubertragen. Hierdurch erreichen Sie auch eine deutliche Verkiirzung der Abkiihlzeit.

www.hoffmann-group.com




Automatikmodi (SL, N, V):
Ist die Heizzeit voraussichtlich zu kurz, Heizzeit mit der Boost-Taste Zusatzzeit verlangern.
Taste START/STOP driicken.

Der Heizvorgang beginnt. Die Ziffernanzeige zeigt die Rest-Heizzeit in Sekunden an.
Der Heizvorgang wird automatisch beendet.

Ist das Schrumpfen vor dem Ende der Heizzeit erfolgt (Werkzeug lie8 sich bewegen), Heizvorgang
mittels Taste START/STOP beenden, um Uberheizen zu vermeiden.

VVVYVYY

Manueller Modus (MAN)

In dieser Betriebsart wird nur geheizt, solange die Taste START/STOP gedriickt wird. Dabei wird die
vorgewdhlte Leistung verwendet.

» Taste START/STOP driicken.
P Taste START/STOP sofort nach erfolgtem Schrumpfen (Werkzeug lieB sich bewegen) loslassen.

3.5.4 Aktionen nach dem Heizvorgang

Werkzeug ausschrumpfen
»  Werkzeug durch leichten Zug mit der Hand nach oben aus dem Spannfutter entnehmen.

» Das entnommene Werkzeug auf einer hitzebestandigen Unterlage oder im QuickToolHolder ablegen
und daflr sorgen, dass Personen im Umfeld vor versehentlicher Beriihrung des Werkzeuges und des
heilen Spannfutters geschiitzt sind.

3.5.5 Kiihlung

Nach jedem Heizvorgang: Spannfutter kiihlen!

‘ Abb 11: Aufsetzen des Kuihladapters
i

P> Bei eingesetztem Werkzeug darauf achten, dass die Schneide beim Aufsetzen des Kiihladapters nicht
beschadigt wird.

Hinweis: Je langer Sie warten, bis Sie den Kiihladapter aufsetzen, desto mehr Warme wird im
Spannfutter auf den Aufnahmebereich und auf das Werkzeug tbertragen.
Achten Sie beim Aufsetzen des Kiihladapters darauf, dass das Werkzeug nicht beschadigt wird!

Optionale Kiihleinheit CU1:
B Fir konturabhéngige Kiihlung der
Schrumpfaufnahmen, mittels Kiihleinsatzen.
B Maximale Werkzeugldnge = 500 mm.
B Aktivkihler kann im Unterbauschrank
Nr. 354290 untergebracht werden.
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4 Inbetriebnahme SU1 DE

4.1 Auspacken

Beim Auspacken des Gerates ist Sorge zu tragen, dass es
keinen Schaden nimmt.

P Gerat so kippen, dass es auf den StellfiiRen steht.
P Gerat am Gehiause von der Palette nehmen.

Hinweis: Um Beschddigung des Gerats zu vermeiden, tragen Sie das Gerdat nur am Gehduse und nicht
an der Spule!

4.2 Inbetriebnahme

P Aufstellort so wahlen, dass die Luftungsschlitze an der Gerédteunterseite nicht abgedeckt werden.
P Gerat auf ebene Oberflache stellen und auf sicheren Stand achten.

P Spule am Handgriff auf und ab bewegen, um ihre Bewegungsfahigkeit zu priifen

P Stromversorgung herstellen (Anschlusswerte siehe ,Technische Daten’, Seite 21).

@ Hauptschalter

@ Anschlusskabel fir Steckdose
© Steckdose fiir Aktivkiihler

@ Anschlusskabel Generator

o®® O

Hinweis: Der Aktivkiihler (bei Einsatz der Kiihleinheit CU1) darf bauseits nicht mit derselben Sicherung
wie eine der Phasen des Generators abgesichert sein, da diese sonst bei gleichzeitigem Betrieb von
Generator und Ruckkiihlermotor auslésen kénnte!

P Hauptschalter einschalten

P Nach dem Einschalten wird 5 Sekunden lang die Programm-Versionsnummer des Bedienfeldes
angezeigt. Danach folgt fuir 5 Sekunden die Programm-Versionsnummer des Generators. Danach ist
das Gerét betriebsbereit (siehe auch ,Bedienung”).

Reinigung und Wartung

Es wird empfohlen, das Gerat in regelmaBigen Intervallen zu reinigen.
Gerat mittels Hauptschalter spannungsfrei schalten.

Gerat duBerlich mit einem feuchten Lappen und handelsuiblichen (I6sungsmittelfreien) Reinigungs-
mitteln reinigen.

Hinweis: Verwenden Sie keine Druckluft und keine Reinigungsmittel innerhalb des Geréts!

\AAANY

Offnen des Gerates und Reparaturen sind nur vom Hersteller-Servicepersonal auszufiihren!

www.hoffmann-group.com




Fehlersuche

6.1 Storungsmeldungen und Stérungsbeseitigung
Storungsmeldung | Mdgliche Ursache Storungsbeseitigung
E1 Stromfehler Stromiiberwachung der Spule oder | Erneut versuchen
der Endstufe diagnostiziert
Uber-/Unterstrom.
E2 Endstufe lauft Generator-Programm lduft. Vor erneutem Start kurz warten
E3 Ubertemperatur Kuihlkorper des Generators ist zu Kuihlkoérper abkiihlen lassen
Kuhlkérper heif3 (zu viele Erhitzungen in zu
kurzer Zeit).
E4 Temperatur des Kuihlkorper des Generators ist zu Vor erneutem Start kurz warten
Kuihlkorpers ist zu heil} (zu viele Erhitzungen in zu
hoch zum Starten kurzer Zeit).
E5 Sicherheitskreis offen | Spulentemperatur > 60 °C (zu viele | Spule abkihlen lassen, Ursache
Erhitzungen in zu kurzer Zeit) Uberprifen
E6 Ungliltige Daten Der Generator hat vom Bedienfeld | Wenden Sie sich bitte an den
ungliltige Daten erhalten. Hersteller.
E7 Relais-Stérung Im Generator sind Probleme mit Wenden Sie sich bitte an den
den Leistungsrelais aufgetreten. Hersteller.
E8 Lufter-Stérung Im Generator sind Probleme mit Wenden Sie sich bitte an den
dem Lifter aufgetreten. Hersteller.
E9 DIP-Schalter ungiiltig | Falsche Schalterstellungen im Wenden Sie sich bitte an den
Generator. Hersteller.
EA Endstufe lauft schon | Es wurde versucht den Generator zu | B> Gerat abschalten
starten, obwohl er bereits lauft. » Gerat wieder einschalten
P erneut versuchen
Eb Hardware ungliltig | Hardware-Probleme im Generator | Wenden Sie sich bitte an den
Hersteller.
EC Netzspannung Es wurde eine zu hohe Netzspan- Netzspannungen Gberpriifen
zu hoch nung erkannt.
Ed Leerlauf Die Erhitzung wurde ohne ein Erneut versuchen
Futter in der Spule gestartet.
EE Keine Spule Kabelbruch oder gedffnete Klemme | Wenden Sie sich bitte an den
vorhanden Hersteller.
EF Telegrammfehler Die Kommunikation zum Generator | Wenden Sie sich bitte an den
ist gestort. Hersteller.
dd Initialisierungsfehler | Das Gerat wurde bei der Initialisie- | Wenden Sie sich bitte an den
rung des Bedienfeldes gestort oder | Hersteller.
abgeschaltet. Die Initialisierung des Bedienfel-
des muss nochmals durchgefiihrt
werden!
F1 Telegrammfehler Im Telegramm zum/vom Generator | Wenden Sie sich bitte an den
F2 sind Fehler aufgetreten. Hersteller.
F3
F4
F5
F6
F8

P Sollte sich aufgrund dieser Stérungen das SUT1 nicht in Betrieb nehmen lassen, setzen Sie sich bitte mit
der Lieferfirma oder dem Kundendienst in Verbindung.
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7 Anhang DE

7.1 Technische Daten

Induktionsgerat

SuU1
Spannung: 3*400V/ 50 Hz
Stromaufnahme, maximal: 3*16 A
Nennleistung: 11 kW
Schallpegel: <70dB
Masse: 45 kg
MaBe: Tiefe: 533 mm

Breite: 700 mm

Hohe: 986 mm

7.1.1 Ubersicht Schafttoleranzen

Fur die verschiedenen Schaft-@& werden folgende Schafttoleranzen benétigt:

Schaft-@ Schafttoleranz
3mm h4
4 mm h4
5mm h5
>6mm hé

7.2 Auswahltabellen fiir Wechselscheiben

Futtertyp Werkzeugart @-Bereich (mm)
Hartmetall 3...12
SL
HSS Nicht schrumpfbar!
N Hartmetall 3...32
HSS 6...32
v Hartmetall 20...25
HSS 20...25

www.hoffmann-group.com




Wechselscheiben fiir Futtertyp SL, N, V

fiir Werkzeug-@ | Wechselscheibe Schrumpfzeit Heizleistung
inmm (Sekunden) (%)

3-5 354240 3-5 3 50

6 354240 6-12 3 100

8 354240 6-12 5 100

10 354240 6-12 3 100

12 354240 6-12 4 100

14 354240 _12-20 6 100

16 354240 12-20 4 100

18 354240_12-20 6 100 354240 12-20
20 354240 12-20 7 100 -

25 354240 _20-32 12 100

32 354240 20-32 7 100

7.3 Auswahltabellen fiir Luftkiihladapter ==
GARANT-Art.-Nr. / Schrumpffutter Vorbauldnge D2

Grofe = Bohrungs-@ mm mm

354235 3-59 4,5° normal bis 120 12

354235 6-9 4,5° normal bis 120 21

354235 9,1-12 4,5° normal bis 120 24

354235 _12,1-16 4,5° normal bis 120 27

354235 16,1-22 4,5° normal bis 120 33 Skizze Schrumpffutter
354235 _22,1-32 4,5° normal bis 120 44
354236_3-59 4,5° normal 120-200 12
354236_6-9 4,5° normal 120-200 21
354236 _9,1-12 4,5° normal 120-200 24 } ﬁ
354236 _12,1-16 4,5° normal 120-200 27 D3 D2 D1
354236_16,1-22 4,5° normal 120-200 33 ‘ LF
354236_22,1-32 4,5° normal 120-200 44

Hinweis: Fiir abweichende Aussenkonturen sind Kiihladapter-Rohlinge auf Anfrage lieferbar.

Alternative: Bei der optionalen Kiihleinheit 354215 CU1 konnen Kiihleinsatze flr Schrumpffutter mit 2,5°
und 3° standardmaBig geliefert werden.
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7.4 Gebrauchsanleitung 5-Finger-Schutzhandschuh

Beschreibung: 5-Finger-Hitzeschutzhandschuhe; AuBBenschicht aus Para-Aramid-Garn
(KEVLAR) Feinstrick unterfuttert mit Aramid-Filz sowie 100 % Nornexgestrick

Verfiigbarkeit: GroBe 10

Farbe: gelb
Hersteller: JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg
Beschreibung: Diese Handschuhe wurden entworfen, um lhre Hande zu schitzen. Sie sind

aus dem o.g. Material gefertigt. Charakteristisch fur diese Handschuhe sind die
hohe Standzeit und der ausgezeichnete Tragekomfort.

Kategorie: CE95

Verwendung: Uberpriifen Sie, ob die Handschuhe geeigneten Schutz fiir die von lhnen
gerade ausgefiihrte Tatigkeit bieten. Wahlen Sie das Paar Handschuhe passend
nach der Grof3e Ihrer Hande aus. Nehmen Sie die Handschuhe aus der Verpak-
kung.

Achten Sie beim Benutzen der Handschuhe auf folgende Punkte:
Die maximale Greifzeit ist von der Position abhangig, wo gegriffen wird.
Sicherheitshalber darf dies nie langer als 5 Sekunden sein.

Aufgrund der offenen Struktur der Handschuhe kénnen diese die Hande nicht
gegen Stiche und St6Re von spitzen Gegenstanden schiitzen. Weiterhin ist
das Eindringen von Flussigkeit moglich. Zum Schutz gegen Chemikalien sollte
ein dagegen wider-standsfahiger Handschuh tGber dem Handschuh getragen
werden. O|, Fett und Feuchtigkeit vermindern die Widerstandsfihigkeit gegen
Schnitte aller Handschuhe und sollte vermieden werden KEVLAR Handschuhe
sind reif3fest. Benutzen Sie diese nicht in der Nahe von Maschinen mit sich
bewegenden Teilen, da die Hand in die Maschine gezogen werden kann.

Pflege und Reparatur:  KEVLAR Handschuhe kdnnen trockengereinigt oder gemafl den Anweisungen
auf dem Etikett gewaschen werden. Waschen Sie unter Verwendung von Was-
ser und milden Reinigungsmitteln bei maximal 40 °C VERWENDEN SIE KEINE
Weichmacher, bleichende oder oxydierende Mittel, da diese die Aramid Faser
schwichen und die Schnittfestigkeit der Handschuhe verringern. Uberpriifen
Sie die Handschuhe nach dem Waschen sorgfaltig auf Schnitte und abgetra-
gene Stellen. Sortieren Sie Handschuhe, die zu stark beschadigt sind und nicht
mehr repariert werden kdnnen aus, da diese keinen Schutz mehr bieten.

Lagerung: Die Handschuhe sollten in ihrer Originalverpackung an einem trockenen,
sauberen Ort gelagert werden. Vermeiden Sie, dass sie Feuchtigkeit oder hohe
Temperaturen ausgesetzt werden.

Warnung: Das durch eine spezielle Tatigkeit geforderte Maf3 an Schutz hdangt von den
vorhandenen Risiken ab, Sie selbst tragen die letzte Verantwortung bei
der Auswahl der fiir die vorhandenen Risiken am Arbeitsplatz geeigneten
Schutzausristung. Bitte tiberpriifen Sie, ob diese Artikel einen angemessenen
Schutz fiir die von lhnen ausgefiihrten Arbeiten bietet. Fir Arbeiten mit hohem
Risiko bieten wir eine Reihe von schweren schnitt- und hitzebestandigen KEV-
LAR Handschuhen an.

www.hoffmann-group.com
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7.5 Gebdudeseitige Steckdose und Absicherung

7.5.1 Belegung der 16A-CEE-Steckdose:

Pin-Bezeichnung Pin-Benennung Adernfarbe
L1 Phase L1 braun

L2 Phase L2 schwarz / grau
L3 Phase L3 schwarz

N Neutralleiter blau

PE Schutzleiter griin-gelb

7.5.2 Spannungen zwischen den Pins

Die Nominalspannung zwischen den Phasen ist 3x400V (-10/+10 %)

Messung zwischen den Pins Spannung in VAC
N— L1 PE — L1 230
N —L2 PE—L2 230
N—L3 PE— L3 230
L1 —>1L2 400
L1 —1L3 400
L2—>1L3 400

Allg. Hinweise:

B Neutralleiter N und Schutzleiter PE unbedingt anschlieBen!

B Wird zur Absicherung der CEE-Steckdose ein Fehlerstromschutzschalter verwendet,

muf dieser 4-polig sein.
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Control Panel

Automatic selection of shrink fitting parameters

o00®O®e

Start or cancel / end the shrink fitting process, release the coil lock
Mode button: Chuck type and shank @ selection, switching between operating modes
Boost button: Shrink fitting time increased by 15 %
Start / stop the air cooling
Display chuck type:
m SL = slim shrink-fit chuck
m N = standard shrink-fit chuck
m V = reinforced shrink-fit chuck
m MAN = manual performance selection
Increasing the diameter of the tool (only in automatic operating mode).
Increasing the power (only in manual operating mode)
Reducing the diameter of the tool (only in automatic operating mode).
Reducing the power (only in manual operating mode)
LED display
Each operating mode is indicated by the respective LED:
m Automatic operating mode:
When the unit is not in an active cycle, the selected tool diameter is displayed in mm.
At the start of the shrink fitting process the display switches to the time remaining of the
generator in seconds.
® Manual operating mode (hand symbol):
The display always shows the elapsed shrink time.
m Fault condition:
In a fault condition an error number is displayed.
Display of the software version of the control panel
The uppermost mode LED (TV = yellow) lights up and software version of the control panel is
displayed for 5 seconds. Here the software version of the generator is displayed immediately.
Display of the software version of the generator
The third mode LED (TSF = yellow) lights up and software version of the generator is displayed for
5 seconds.
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1 Product liability and warranty

1.1 General

This operating manual is part of the technical documentation for the GARANT shrink-fitting unit SU1.
This operating manual is important for correct and economic operation of the unit. Compliance will assist
in avoiding hazards, minimising repair costs and downtime and increasing the reliability and working

life of the entire machine. Its content reflects the design of the SU1 at the time of creating this operating
manual. We reserve the right to make changes to the design and the technical data in response to
continual further development and customer-specific configuration.

No claims can thus be admitted based on the content of this operating manual (data, graphics, drawings,
descriptions etc.). Errors and omissions excepted!

This operating manual, especially the Section "Safety’, must be read by everyone who works on the unit
and uses it:

Operation

Including setting up, rectifying faults in operation, dealing with process waste, servicing, disposal of
operating materials and auxiliary materials

Maintenance
Servicing, inspection, repair

Transport

In addition to the provisions of the operating manual and also the regulations for accident prevention
applicable in the country of use and at the place of use, recognised technical rules for safety and correct
working should be complied with, together with the applicable workshop-specific rules.

If you are unsure about anything, we are always available for advice.
You can contact us at this address:

Hoffmann GmbH Quality Tools

Haberlandstr. 55

D-81241 Munich

www.hoffmann-group.com

If you notice typographical errors, information which do not make sense or missing information, please
inform us.

These operating instructions including their graphical layout are protected by copyright.

Reprinting and reproduction of any kind — even as extracts - is permitted only with written permission
from Hoffmann GmbH Quality Tools, 81241 Munich.

Errors and omissions excepted.
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1.2 Warranty

We expect that the unit will continue to perform safely and accurately for many years. This is guaranteed
however only if the instructions for operation, servicing and repair are complied with.

During the warranty period, any faults that occur will be rectified under the terms of our warranty EN
conditions. All consequences of unauthorised changes and modifications are chargeable to the operating
company. This applies in particular to any changes that affect the safety of the unit.

We offer warranty exclusively for original spare parts.

Nothing in this operating manual shall constitute an extension of our conditions of sale and delivery.

1.3 Service

The comprehensive product and service range of the Hoffmann Group is available in more than
30 European countries and in China - certainly we have a branch near to you.

Look at our overview at the end of the operating manual to find the Hoffmann partner who is near
to you to respond to your enquiries and give advice.

You will find the serial number on the rating plate on the side panel of the unit (see "Rating plate”,
Page 35).

1.4 Supplied with

1 Induction unit SU1

4 Screening plates @ 3-32 mm

1 Clamping ring for screening plates
1 Pair safety gloves

1.5 Use for the intended purpose

Ergonomic handle

QuickToolHolder
integral tool storage.

High-power coil

m Shrink range @ 3-32 mm (TC and HSS).
m Roller spring supported coil guide.

Intuitive control panel

Tool storage

Shrink-fit tool length
Storage for

up to 500 mm.
screening plates

at the shrink-fit chuck position. \ + XS [ i @ 3-32 mm (No. 354240).
Sturdy stainless steel surface -
in linen finish. =

www.hoffmann-group.com
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1.6 Symbols and pictograms

Warnings are identified by a warning triangle with the hazard symbol and warn of hazards which can result
in personal injury and/or damage to property.

AWa rning! Risk of death or serious physical injury!

If the warning is disregarded there is a risk of death or serious physical injury!

ACaution! Risk of minor physical injury!

If the caution is disregarded there is a risk of minor physical injury!

Note! Information to allow an action to be performed particularly efficiently, and so as to
avoid damage.

Commands are identified by a circle enclosing a hazard symbol or by a square with instructional text. They
require an activity or the use of specific objects.

@ Safety glasses Risk of injury to the eyes!
Wear safety glasses! During the heating phase, parts of the hot metal surfaces
may fly off and cause injuries!

@ Gloves Risk of injury!

Sharp edges or metal swarf attached to the tool
can cause cuts.
Therefore wear safety gloves!

> Activities are identified by the symbol » and indicate the named activity. An explanation
of the result may be listed below the activity.

Example:
» Lower the coil
P Set the shrink fitting time
» Remove the tool

Note: The Hoffmann Group cannot be held liable for damage caused by using the unit for purposes

other than the intended use or by disregarding safety instructions and warnings.
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2 Safety

The induction generator is built to the current state-of-the-art and is reliable in operation. Nevertheless
hazards may arise in the use of the unit if it is not operated by personnel who have been trained or at least
instructed, and/or it is used other than for the intended purpose. Please note therefore:

Before commissioning and putting the unit into operation, read the operating manual carefully and

familiarise yourself with the controls!

B The operating manual is part of the induction generator and be easily accessible in an easily readable
and complete form to all personnel who work with the unit.

B The unit may be operated only by trained, instructed personnel!

B The unit may be operated only for its intended purpose and when it is good working order!

B The induction generator is designed and optimised for changing the tools in chucks of several well-
known types (power, heating time etc., see "LED indicators for operating mode and mode change").
When performing shrink release / shrinking in to other designs of chuck, problems may arise, even to
the extent of permanent damage to the chuck or to the induction unit itself.

B After any unauthorised modifications or interventions in the unit, the manufacturer can no longer
guarantee the reliable operation of the unit. The liability for physical injury or loss of life of the user or
third party, and the risk of damage to the induction generator and other property is borne solely by
the operating company!

2.1 Choice of installation location

The SU1 is designed for bench-top use and should be located on a dry surface in a workplace , which is
free of dirt and dust as far as possible as well as secure and free from vibration.

B Install the unit where it is free from vibration

B Protect it from dirt and moisture!
B For ease of reading, direct sunlight is best avoided.

2.2 Hazards due to electric energy

The unit contains current-carrying components at voltages which are hazardous to touch.
For your own safety, comply with the following points:
B The unit must not be operated with the casing open!
B The unit may not be opened except by our service personnel!
B Avoid penetration of metal chips and liquids into the unit!
Perform shrink fitting only of clean tools into clean chucks!
B Keep the unit tidy, and clean it regularly (see "Cleaning and servicing")!

2.3 Hazards due to hot parts

The type of heating is very effective, and heats only the relevant superficial zones of the chucks, only a
small input of heat. This raises the surface of the chuck to a temperature of up to approx. 400 °C. Whilst the
cooling adapter can also become hot, in normal operation the coil and the tools do not become hot, or at
least not excessively so.

www.hoffmann-group.com J
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ACaution!

AWarning!

Risk of injury due to hot parts!

If after the shrinking process suitable cooling is not immediately applied
to the chuck, heat dissipates from the shrink fitting area into the tool and
the chuck! After the shrink fitting process, immediately raise the coil to the
upper position and place the chuck immediately into a suitable cooler!

For your own safety, take the following protective measures when
working with the unit:

vV VVvVYVvYY

vV v VY

The unit must not be operated in an explosion hazard environment!

Do not use any highly flammable cleaning agents!

Make sure you cannot accidentally touch hot parts!

When performing shrink release / shrinking in of tools, wear the gloves
supplied as protection against burns and cuts!

Never leave hot shrink fit chucks lying in the open, instead cover them
immediately with the cooling adapters and place them in their sockets in
the cooling rack!

Put hot tools down only on non-flammable heat-resistant surfaces!

Apart from chucks and tools, place no metal objects in the inner area of
the induction coil, since they too will be heated up!

Do not reach into the heating area of the coil whilst it is in operation, since
any ring, chains or the like will very quickly be heated up!

When performing shrink fitting, wear safety glasses! When tools or chucks
are heated, fragments can break away and fly off, causing injuries!

2.4 Protecting the chucks against overheating

Excessively long manual shrink fitting or multiple heating cycles within a short time can cause a chuck or
tool to overheat. Therefore during manual shrink fitting keep the shrink fitting times as short as possible.

P Avoid overheating the chucks by imparting excessive shrinking energy and excessive shrink fitting

times!

If the chuck or tool must be heated up several times within a short time (especially in cases where the
shrink fitting was unsuccessful and had to be repeated), completely cool the chuck before each heating
cycle, since otherwise the calculation of the heating energy cannot be performed correctly.
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2.5 Hazards due to electromagnetic radiation

In ordinary operation, the unit emits no hazardous electromagnetic radiation to the environment.
The radiation safety of the unit is checked and documented by tests to the EC Machines Directive (see EG

Declaration of Conformity, page 33).

AWarning!
AWarning!
AWarning!

2.6 Specific hazards

AWarning!

AWarning!

The shrink fitting process may not be started without the ferrite disc in
position.
If the induction heating is started without using a ferrite disc, the effects of the
magnetic field act on the adjacent area underneath the coil.

The shrink fitting process may not be started without the respective chuck
in position.
If the induction heating is started without a chuck in the coil, the effects of the
magnetic field act on the adjacent area underneath the coil.

Potential fatal consequences for persons fitted with heart pacemakers!
If you are fitted with a heart pacemaker, keep a safe distance of 3 m

away from the unit — until the manufacturer of the pacemaker or your
doctor has declared that the pacemaker is unaffected by the induction
field.

Risk of crushing and cuts in the motion range of the coil!
Take care that during the operation of the induction unit there are no
parts of the body or objects in the motion range of the coil. The weight of
the coil can cause crushing and in connection with the cutting edges of
the tool can cause cuts.
» When using the equipment options and extensions, comply with the
additional safety instructions of the accompanying OEM documentation.

Damage to the coil and/or to the electrical equipment.

The use of inappropriate shrink-fit chucks can cause the hot chuck to come
into contact with the coil body, and damage the insulation. In the event of any
damage to the coil body and/or the electrical equipment, the unit must be
switched off immediately, and advice sought from the manufacturer.

www.hoffmann-group.com J
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2.7 Safety stickers on the unit 2.8 Rating plate

Verboten fiir Personen
mit Herzschrittmacher.

Prohibited for people
with pacemaker.

Nicht ionisierte elektro-
magnetische Strahlung.

Electromagnetic
radiation.

NOILNYD §

Heile Oberflache.
Hot surfaces.

PP ®

P Keep all safety stickers and hazard warnings
on the unit in legible condition, and comply with them!

2.9 Declaration of EC Conformity

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
declare, that following products are in conformity with the below mentioned standard:

Description: GARANT shrink-fitting unit SU1

Item number: 354210 SU1

Applicable EC Directives: EC Machines Directive 2006/42/EC
EC EMC Directive 2014/30/EC

Harmonised standards applied: EN SO 12100:2015

EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005
EN 61000-6-4:2007 + A1:2011
EN 55011:2009 + A1:2010
EN 60519-1:2011
EN 60519-3:2005

National standards applied (USA): FCC47 CFR Cg.
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3 Operation

3.1 Operation and display field
3.1.1 Overview

START/STOP button
Start the shrink fitting process (start generator) andend the shrink fitting process
(stop the energy input).

MODE button

Switches between the various automatic modes and manual mode. When the LED in the
MODE is lit, the desired mode can be selected using the "+" and "-" buttons.

Boost button Additional time

Pressing this button extends the heating time in the automatic modes for the current
heating cycle by the percentage setting that is configured (see "Configure boost factor
(additional time)").

Air cooling button
Switches the cooling on and off .

+ button
Increase the diameter of the tool (only for automatic modes) /
Increase the power (only for manual mode) / select mode

- button
Reduce the diameter of the tool (only for automatic modes) /
Reduce the power (only for manual mode) / select mode

www.hoffmann-group.com




3.1.2 LED indicator for operating mode and mode change

SL Slim chucks
N Standard chucks
\Y Reinforced chucks
MAN Manual shrink fitting
Fig. 4: Operating mode: Three automatic modes and one manual mode are available

The current operating mode setting is indicated by a LED.

Switching mode:

P> Press the MODE button until the LED lights up

P Usethe "+"and "-" buttons to select the desired mode
P> Press the MODE button until the LED goes out

3.1.3 LED numeric display (2 digits)

Directly after the unit has been switched on:

B Displays the programme version of the control panel (5 seconds duration, during which the "SL" LED
lights up)

B Displays the programme version of the generator (5 seconds duration, during which the "V" LED lights
up)

B Switches to the mode which was set when the unit was switched off.

B Selects of the diameter / of the manual power which was set when the unit was switched off.
The unit is now ready to perform shrink fitting.

After display of the version, normal operation:
B Automatic modes (SL, N, V)
The display shows:
Before heating, the selected tool diameter in mm
During heating, the time remaining for the generator in seconds
B Manual mode (MAN)
The display shows:
Before heating, the selected heating power as a percentage
During heating, the heating time elapsed in seconds

Fault condition:
B n afault condition an error number is displayed (see "Troubleshooting").
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3.2 Configuration of the SU1

3.2.1 Configuring the boost factor (Additional time)

After the Additional time button has been pressed, the boost factor increases the heating time of the
automatic modes. Its value can be configured between 0% and 25 %.

Example: If the boost factor is set to 10 shown on the numeric display, the heating time of an automatic
mode cycle is increased by 10 % if the LED of the Additional time button is lit up during the heating.
B Switch the SU1 off.
B Switch the uniton.
B Whilst the programme version of the control panel is displayed (while the "SL" LED is lit)
press the Additional time button.
B Use the + and - buttons to set the boost factor (0 = 0% to 25 = 25 %).
B Press the START/STOP button to return the SU1 into its normal operating condition.

3.2.2 Configuring the air cooler running time

The air cooler can be started either manually or automatically. Its running time can be set to a value bet-
ween 0 and 10 minutes (recommended value: 4 minutes).

By pressing the Air cooling button, the air cooler can be switched off before expiry of the running time.
P Switch off the SUT.
P Switch on the unit, keeping the air cooling button depressed.

P Use the "+"and "-" buttons to set the running time of the air cooler.

0=Air cooling is started manually by pressing the button.

1-10=Set the minutes for which the air cooling will run from the start of the shrink fitting process.
P Press the "START/STOP" button to return the SG1 into its normal operating condition.

www.hoffmann-group.com




3.3 Operation method of the thermal clamping process

Shrink fitting by inductive heating, with a high energy density, permits tool changing in a matter
of seconds.

The clamping area @ of the chuck ® is hea-
ted by the specially designed induction coil.
A cylindrical tool @ is inserted into the hea-
ted chuck, and is subjected to high radial
clamping forces when the chuck cools down.
When performed correctly, this release and
clamping process can be repeated indefini-
tely. The clamping forces achieved are higher
than for other clamping techniques.

Fig. 7: Area heated during the shrink fitting process

The induction affects a short and partial extent of the clamping area. That means that only a small mount
of energy is introduced into the chuck, and the cooling down time is correspondingly short. So as to
reduce the cooling down time still further, cooling adapter are used which make close contact around the
heated clamping area quickly conduct the heat away.

B Asummary of the advantages of the thermal clamping technique:

Quick shrink-fitting and removal

Very high clamping forces

Increased tool life and spindle life, because of good concentricity (< 3 pm)

Good flexural and radial stiffness, even with large overhangs

Slim chucks can be used even at very high speeds

Long working life and dimensional stability of the chuck, because the heating is both local and yet
homogeneous in the clamping area

Shrink-fit chucks can be exposed to temperatures up to a limit of max. 450 °C without suffering changes to
their grain structure or concentricity. Some coloration will occur towards the front of the chuck as a result
of induction process; this has no effect on the quality and functionality of the chuck.

Although in principle it is possible to apply the shrink fitting technique to tools with shanks to DIN 6535
forms HB and HE or similar forms with recesses in the cylindrical geometry, cylindrical chucks such as those
to DIN 6535 form HA are preferable, since they permit the highest clamping forces and the least out of
balance characteristics.
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3.4 Operating modes
3.4.1 Automatic modes (SL, N, V)

For various chucks, the necessary parameters such as power and time are pre-loaded in the SU1.

Depending on the configuration of the SU1, in the automatic modes, the diameters of the chucks are

shown for selection as the clamping diameter.

The heating parameters are automatically set to match the selected chuck type (SL, N, V) and tool

diameter.

After the SU1 is switched on, the unit is set to the operating mode which was set when was last

switched off.

P Changing the mode (see "LED indicator for operating mode and mode change', page 36).

P Pressing the START/STOP starts the heating process. In the automatic modes the heating process is
ended automatically.

3.4.2 Manual mode

Manual mode is used for shrink fitting into other chucks.

P Selecting manual mode (see "LED indicator for operating mode and mode change', page 36).

» The SUT is now in manual mode. The numeric display shows the heater power setting. 100% is
represented by the number "99".

P Use the + and - buttons on the right hand side of the control panel to select the heater power
setting between 0% and 100 %.

>

Pressing the START/STOP starts the heating process. In this operating mode the heating stops when
the button is released.

3.5 Work procedures

A screen which encloses the coil, largely prevents stray magnetic fields. The controller and the high-fre-
quency generator are incorporated in the casing. A single size of coil is used for all clamping diameters. All
cables to the movable coil are screened.

The operator manually lowers the roller spring supported coil on to the chuck, and moves it upwards
again after the shrink fitting time has elapsed. After this he should immediately cool the heated chuck,

to prevent the heat being conducted into the tool.

For your own safety, comply with the following rules when working with the SU1:

@ Gloves Risk of burns!
Because of the temperatures necessary for shrink-fitting, move the chuck until
it is cooled only in the appropriate tool base holder and always wear safety
gloves when handling it. When grasping chucks, grip them only at the collar,
not at the heated zone; and always wear gloves! Even when wearing safety
gloves, do not exceed the maximum gripping time of 5 seconds!

@ Safety glasses Risk of injuries to the eyes!
To protect the eyes against hot or flying particles, wear safety glasses!

www.hoffmann-group.com
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3.5.1 Inserting the chuck

»  Move the coil to the upper end position.
P Insert the screening plate appropriate to the chuck into the coil. Check the type and clamping
diameter of the chuck (see "Technical Data", page 45).

Note: Too large, an opening in the screening plate can lead to the tool being heated up; too small, an
opening can lead to damage to the tool and/or cover plate.

P Place a suitable cooling adapter in readiness
(see "Cooling", p.42).

Note: After the shrink-fit operation, the chuck must be cooled down immediately, so that the heat
does not warm it through!

Fig. 8: Positioning Vee block (left)
and correctly positioned tool
holder with chuck and tool
(right).

P> Position the chucks in the suitable tool base holder up against the stop in the positioning Vee block
underneath the linear guide.

Note: The expansion of the clamping bore amounts to only a few hundredths of a millimetre.
Therefore you should only use tools with ground shanks to tolerance h4, h5 or hé.

Tools with larger shank tolerances cannot achieve process reliability in clamping!

(See also "Overview of shank tolerances', page 45).

So as to achieve the best possible clamping forces, only insert clean grease-free shanks into the
chuck.

Note: If wet tools are used, heating can lead to flash generation of steam, causing injuries due to
ejection of liquids. In such cases the tool may not seat correctly and may be damaged. Therefore use
only dry tools!

Note: Check that the tool shanks used have no high points or projections in the clamping area!
Check that the chuck is mounted securely and straight in the tool holder!
Otherwise the tool and/or the coil may be damaged when the coil is lowered!
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» Manually move the coil down over the chuck until
the lower edge of the coil screening plate rests on
the chuck.

Fig.9: Coil raised, in the diagram shown with a tool for removal.

3.5.2 Selecting heating parameters

Automatic modes (SL, N, V, SC):

P Use the + or - button to select the shrink-fit diameter (3-32 mm).
Manual mode (MAN):

P Use the + or - button to select the heating power (0%-100 %).

3.5.3 Heating process

» For shrinking in, place the tool @ in position.
Hold the tool with two fingers ®, even during the
heating cycle that now follows, and thereby support
the shrink fitting process.

» For removal of the tool, hold it with two fingers,
even during the heating cycle that now follows,
and support the removal by pulling gently.

Fig. 10: During the shrink fitting process, hold the
tool wearing a glove.

@ Gloves Risk of burns!
Because of the temperatures necessary for shrink-fitting, always wear safety
gloves. When grasping chucks, grip them only at the collar, not at the heated
zone; and always wear gloves! Even when wearing safety gloves, do not exceed
the maximum gripping time of 5 seconds for the heated object!

Note: During both shrink fitting and removal, the tool is generally free to be inserted or

removed before the set time has elapsed. This is because the parameters are set to cater

for the most unfavourable combinations of tolerances of the tool and chuck.

If a tool is free to be inserted or removed more quickly, it is best to cancel the heating cycle by pressing
the START/STOP button, so as not to inject more energy than is necessary into the chuck and the tool.
That will also achieve a noticeable reduction in the cooling down time.

www.hoffmann-group.com
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Automatic modes (SL, N, V, SC):

If the heating time is expected to be too short, extend the heating time using the Additional time
boost button.

Press the START/STOP button.

The heating cycle will start. The numeric display shows the remaining heating time in seconds.

The heating cycle is ended automatically.

If the shrink fitting is achieved before the end of the heating time (the tool can be moved), press the
START/STOP button to end the heating cycle, to avoid overheating.

vvvyVvy Vv

Manual mode (MAN)

In this operating mode the heating is applied only as long as the START/STOP is pressed. The pre-selected

value is used for the heating power.

P Press the START/STOP button.

P Assoon as shrink fitting is achieved (the tool can be moved), release the START/STOP button
immediately.

3.5.4 Actions after the heating cycle

Removing the tool

P Remove the tool from the chuck with a gentle pull upwards by hand.

D After removal, place the tool on a heat-resistant surface or into the QuickToolHolder and ensure that
personnel in the vicinity are protected from accidentally touching the tool and the hot chuck.

3.5.5 Cooling

After each heating cycle: Cool the chuck down!
i

Fig. 11: Placing the cooling adapter over the tool

P Take care not to damage the cutting edge of the inserted tool when placing
the cooling adapter over it.

Note: The longer you wait before placing the cooling adapter on it, the more heat will dissipate into
the mounting area of the chuck and into the tool.

When placing the cooling adapter on the chuck, take care not to damage the tool!

Optional CU1 cooling unit:

B For contour-dependent cooling of
shrink-fit arbors using cooling inserts.

B Maximum tool length = 500 mm

B The active cooler can be accommodated in
the subframe cupboard No. 354290.
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4 Commissioning the SU1
4.1 Unpacking the machine

Be careful not to damage the unit when unpacking it.

P Tip the unit so that it stands on the adjustable feet.
»  Grip the unit by the casing and remove it from the pallet.

Note: To avoid damaging the unit, hold it by the casing, not by the coil when lifting or carrying it!

4.2 Commissioning

P Select the installation location so that the ventilation slots underneath the unit are not obstructed.
P Place the unit on a flat surface and ensure it is stable.

P Grasp the coil handle and move it up and down to ensure it moves freely.

P Connect the power supply (for the connection values see "Technical Data", page 45).

© Main switch

® Socket connecting cable

© Socket for the active cooler
@ Generator connecting cable

oo® ©

Note: The active cooler (when used with the CU1 cooling unit) must not be connected to the same
fusegear as one of the phases of the generator, since otherwise when both the generator and heat
exchanger motor are running this may trip the fuse!

P Switch the main switch ON

P After the unit is switched on, the programme version number of the control panel is displayed for
5 seconds. This is followed for 5 seconds by the programme version number of the generator. After
this, the unit is ready for use (see also "Operation").

Cleaning and servicing

We recommend that the unit is cleaned at regular intervals.
De-energise the unit by switching the main switch OFF.
Clean the outside of the unit with a moist cloth and conventional (solvent-free) cleaning agents.

\A AT

Note: Do not use compressed air or any cleaning agents within the unit!
Only the manufacturer's service personnel should open the casing or perform repairs!

www.hoffmann-group.com




Troubleshooting

6.1 Error messages and fault rectification
Error message Possible cause Fault rectification
EN E1 Power fault Power monitoring at the coil or the | Try again.
power amplifier diagnosed.
Excessive / insufficient power.
E2 Power amplifier in Generator programme in operation. | Wait a short while before restarting.
operation
E3 Cooler overtempe- | Generator cooler is too hot (too Allow the cooler to cool down.
rature many heating cycles in too short a
time).
E4 Initial temperature of | Generator cooler is too hot (too Wait a short while before restarting.
the cooler too high | many heating cycles in too short a
time).
E5 Safety circuit open | Coil temperature > 60 °C (too many | Allow the coil to cool down, check
heating cycles in too short a time). | the cause.
E6 Invalid data The generator has received invalid | Contact the manufacturer.
data from the control panel.
E7 Relay fault Problems have arisen with the Contact the manufacturer.
power relay in the generator.
E8 Fan fault Problems have arisen with the fan | Contact the manufacturer.
in the generator.
E9 DIP switch invalid Incorrect switch settings in the Contact the manufacturer.
generator.
EA Power amplifier An attempt has been made to start | B> Switch the unit off.
already in operation | the generator, althoughitis already | B Switch the unit on again.
in operation. » Tryagain.
Eb Invalid hardware Hardware problems in the Contact the manufacturer.
generator.
EC Mains voltage too An excessively high mains voltage | Check the main voltages.
high was detected.
Ed No load The heating cycle was started when | Try again.
no chuck was in the coil.
EE No coil present Breakage in the cable or terminal Contact the manufacturer.
disconnected.
EF Telegram error Communication to the generator Contact the manufacturer.
has been lost.
dd Initialisation error When initialising the control panel | Contact the manufacturer.
the unit found that it was switched | The initialisation of the control
off or detected a fault. panel must be repeated!
F1 Telegram error Errors occurred in telegrams to and | Contact the manufacturer.
F2 from the generator.
F3
F4
F5
F6
F8
P If because of these errors the SU1 cannot be commissioned, please contact the company that supplied

it or customer service department.
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7 Appendix

7.1 Technical data

Voltage:

Power consumption, maximum:
Rated power:

Noise level:

Mass:
Dimensions:

Induction unit
Su1

3*400V/ 50 Hz
3*16 A

11 kW
<70dB

45 kg

Depth: 533 mm
Width: 700 mm
Height: 986 mm

7.1.1 Overview of shank tolerances

For the various shank &, the following shank tolerances are required:

Shank @ Shank tolerance
3mm h4
4 mm h4
5mm h5
>6mm hé

7.2 Selection tables for screening plates

Chuck type Type of tool @ range (mm)
Carbide 3...12
SL
HSS Unsuitable for shrink fitting!
N Carbide 3...32
HSS 6...32
v Carbide 20...25
HSS 20...25

www.hoffmann-group.com




Screening plates for chuck types SL, N,V

For tool Screening plate Shrink fitting | Heating power
@ inmm time (seconds) (%)
3-5 354240 3-5 3 50
6 354240 6-12 3 100
8 354240 _6-12 5 100
EN 10 354240 6-12 3 100
12 354240 _6-12 4 100
14 354240 _12-20 6 100
16 354240 _12-20 4 100
18 354240 _12-20 6 100 354240 12-20
20 354240 12-20 7 100 -
25 354240 _20-32 12 100
32 354240 20-32 7 100
7.3 Selection tables for r air cooling adapters -
GARANT item No./ | Shrink-fit chucks | Engagement length D2
size =bore @ mm mm
354235 3-5,9 4,5° standard up to 120 12
354235 6-9 4,5° standard up to 120 21
354235 9,1-12 4,5° standard up to 120 24
354235_12,1-16 4,5° standard up to 120 27 ; L fi
354235 16,1-22 4,5 standard up to 120 33 Diagram of shrink-fit chuck
354235_22,1-32 4,5° standard up to 120 44
354236_3-59 4,5° standard 120-200 12
354236 _6-9 4,5° standard 120-200 21 * 4
354236_9,1-12 4,5° standard 120-200 24 D3D2 D1 ]
354236_12,1-16 4,5° standard 120-200 27 ‘ [
354236_16,1-22 4,5° standard 120-200 33
354236_22,1-32 4,5° standard 120-200 44
Note: Cooling adapter blanks are available for other external contours.

Alternatively: For the optional 354215 CU1 cooling unit, cooling inserts for shrink-fit chucks
with 2.5° and 3° can be supplied as standard.
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7.4 Instructions for use of 5-finger safety gloves

Description: 5-finger heat-resistant gloves; outer layer of fine knitted para-aramide yarn
(KEVLAR), padded with aramide felt and 100% knitted Nomex

Availability: Size 10

Colour: yellow

Manufacturer JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

Description: These gloves have been developed to protect your hands. They are made of

the above-mentioned materials. The characteristics of these gloves are a long
working life and excellent wearer comfort.

Category: CE95

Applications: Check whether the gloves offer suitable protection for the activities you intend
to perform. Select a pair of gloves that are the right size for your hands. Take
the gloves out of their packaging.

When using the gloves, note the following points: The maximum gripping
time depends on the position that is gripped. For safety, this should never be
longer than 5 seconds.

Because of the open structure of the gloves, they cannot offer hands protec
tion against points and blows from sharp objects. Furthermore they can be
penetrated by fluids. For protection against chemicals, gloves proof against the
respective substances should be worn over these gloves. Oil, grease and
moisture reduce the resistance of all gloves to cuts, and should be avoided.
KEVLAR gloves are tear-resistant. Do not use them in the vicinity of machines
with rotating parts, since these may catch the gloves and draw the hand into
the machine.

Care and repair: KEVLAR gloves can be dry-cleaned or washed as shown on the label. Wash then
in water using mild detergents at a maximum temperature of 40 °C. DO NOT
USE softening agents, bleaches or oxidising agents, since these will weaken the
aramide fibres and reduce the cut resistance of the gloves. After washing,
carefully check the gloves for cuts and worn places. Discard any gloves that are
damaged too much for further use and are beyond repair, since they no longer
offer protection.

Storage: The gloves should be stored in their original packaging in a clean dry place.
Avoid exposing them to dampness or to high temperatures.

Warning: The amount of protection required for a special activity depends on the
risks inherent in it. In the final analysis it is you who bear responsibility for
selection of suitable protective equipment in view of the risks inherent at the
workplace. Please check whether these articles provide reasonable protection
for the work that you have to perform. For work that involves a high degree of
risk we offer a range of heavy-duty cut-resistant and heat-resistant KEVLAR
gloves.

www.hoffmann-group.com J



EN

7.5 Supply-side socket and fuses
7.5.1 Arrangement of the 16A CEE socket:

Pin designation Pin name Core colour
L1 Phase L1 brown

L2 Phase L2 black / grey

L3 Phase L3 black

N Neutral conductor blue

PE Protective earth green + yellow

7.5.2 Voltages between the pins

The nominal voltage between the phases is 3x400V (-10/+10%)

Measurement between the pins

Voltage in VAC

N—L1 PE— L1 230
N— L2 PE— L2 230
N—L3 PE —> L3 230
L1 —>1L2 400
L1 —1L3 400
L2 —>1L3 400

General information:

B Make absolutely sure that the neutral conductor N and protective earth conductor PE are connected!
B |f aleakage current detector is used for protection of the CEE socket,

it must be the 4-wire type.
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Panneau de commande

wv

®00® OO

élection automatique des parametres de frettage.

Démarrage ou arrét/fin du processus de frettage, déverrouillage de la bobine.
Touche Mode: sélection du type de mandrin et du diamétre de queue, commutation entre les modes
de fonctionnement.
Touche Boost: augmentation de la durée de frettage de 15 %.
Démarrage ou arrét du refroidissement par air
Affichage du type de mandrin:
m SL =mandrin de frettage étroit
® N = mandrin de frettage normal
® V =mandrin de frettage renforcé
m MAN = sélection manuelle de la puissance
Augmentation du diamétre de I'outil (en mode automatique uniquement).
Augmentation de la puissance (en mode manuel uniquement).
Diminution du diametre de l'outil (en mode automatique uniquement).
Diminution de la puissance (en mode manuel uniquement).
Affichage par LED
Les modes de fonctionnement sont indiqués par les LED correspondantes:
m Mode automatique:
A l'arrét, le diamétre d'outil sélectionné s'affiche en mm.
Lorsque le processus de frettage est lancé, I'affichage indique le temps restant du générateur en
secondes.
m Mode manuel (symbole de la main):
L'affichage indique en permanence le temps de frettage écoulé.
m Erreur:
En cas d'erreur, un numéro correspondant s'affiche.
Affichage de la version logicielle du panneau de commande
La LED de mode supérieure (TV = jaune) s'allume et la version logicielle du panneau de commande
s'affiche pendant 5 secondes. La version logicielle du générateur s'affiche immédiatement.
Affichage de la version logicielle du générateur
La 3e LED de mode (TSF = jaune) s'allume et la version logicielle du générateur s'affiche pendant
5 secondes.
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1 Responsabilité produit et garantie

1.1 Généralités

Ce mode d'emploi fait partie de la documentation technique de I'appareil de frettage SUT de GARANT.

Il estimportant, car il permet d'utiliser I'appareil de maniére stre, conforme et économique. Le respec-

ter vous permettra d'éviter les dangers, de réduire les frais de réparation et les temps d'arrét ainsi que
d'accroitre la fiabilité et la durée de vie de I'ensemble de la machine. Le contenu de ce manuel correspond
a I'état de construction du SUT au moment de sa rédaction. Des modifications de la construction ou des
caractéristiques techniques restent possibles en raison de I'amélioration continue et de la conception spé-
cifique au client.

Aucune réclamation ne saurait donc se fonder sur le contenu de ce manuel (indications, graphiques,
dessins, descriptions, etc.). Sous réserve d'erreurs.

Toute personne chargée d'effectuer des travaux sur I'appareil doit lire et appliquer ce mode d'emploi, en
particulier le chapitre « Sécurité ».

Utilisation

Y compris I'équipement, la résolution des pannes en cours de travail, I'élimination des déchets de
production, I'entretien, la mise au rebut des matériaux de fabrication et produits auxiliaires.

Entretien
Maintenance, inspection, réparation.

Transport

Outre le mode d'emploi et les réglementations obligatoires en vigueur dans le pays de I'utilisateur et sur le
lieu d'exploitation et concernant la prévention des accidents du travail, il convient de respecter les régles
techniques reconnues relatives a la sécurité et la conformité des travaux, de méme que celles spécifiques a
chaque atelier.

Si certains points ne sont pas clairs, nous nous tenons volontiers a votre disposition pour répondre a vos
questions.

Vous pouvez nous joindre a cette adresse:

Hoffmann France SAS

1 rue Gay Lussac / CS 80836
F-67410 Drusenheim
www.hoffmann-group.com

Si, a la lecture de ce mode d'emploi, vous remarquez des erreurs d'impression ou des informations
incompréhensibles ou erronées, merci de nous les signaler.

Le présent mode d'emploi, ainsi que sa conception graphique, est protégé par les droits d'auteur.
Toute reproduction et toute copie, par quelque moyen que ce soit, méme partielles, sont interdites
sauf autorisation écrite de la société Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, D-81241 Munich.

Sous réserve d'erreurs et de modifications.
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1.2 Garantie

L'appareil est supposé conserver ses performances, sa sécurité de fonctionnement et sa précision durant
de nombreuses années. Ces caractéristiques ne peuvent toutefois étre garanties que si les consignes
d'utilisation, de maintenance et d'entretien sont respectées.

Toute défaillance survenant pendant la période de garantie sera éliminée conformément a nos conditions
de garantie. Lexploitant est responsable de toutes les conséquences des transformations et modifications
qu'il aurait entreprises de sa propre initiative. Cette disposition s'applique en particulier aux modifications
qui nuiraient a la sécurité de l'appareil.

La garantie n'est valable que pour les piéces de rechange d'origine.

Le présent manuel n'étend en aucun cas nos conditions de vente et de livraison.

1.3 Service

La gamme compléte de produits et services de Hoffmann Group est disponible dans plus de 30 pays
européens, ainsi qu'en Chine et stirement prés de chez vous.

La liste a la fin du manuel vous fournit nos coordonnées exactes et celles de nos partenaires, qui pourront
vous conseiller et répondre a vos questions.

Le numéro de série figure sur la plaque signalétique apposée sur le coté de I'appareil (voir «Plaque
signalétique», page 61).

1.4 Livraison

1 appareil a induction SU1

4 disques interchangeables @ 3-32 mm

1 bague de blocage pour disques interchangeables
1 paire de gants de protection

1.5 Utilisation conforme a I'emploi prévu

Longueur frettable
jusqu'a 500 mm.

Poignée ergonomique

QuickToolHolder
Tablette pour outils intégrée.

Bobine hautes performances

Panneau de commande intuitif

m Plage de frettage @ 3-32 mm (carbure+HSS).
m Guidage de bobine sur ressort a crosse.

Tablette pour outils

Avec refroidissement par air Tablette de dépose
pour disques

a la position du mandrin de frettage. .
P 9 interchangeables

Surface robuste en @ 3-32 mm (354240).
acier inoxydable
a structure de lin. -

www.hoffmann-group.com




FR

1.6 Symboles et pictogrammes

Les avertissements sont signalés par des triangles contenant un symbole de danger. lls vous préviennent

des risques pour les biens et les personnes.

AAvertissement !

A Attention!

Danger de mort ou de blessures graves !
Des blessures graves ou éventuellement mortelles peuvent
résulter d'un non-respect de cet avertissement !

Risque de blessures légéres !
Faible risque de blessure en cas de non-respect de cet
avertissement !

d'éviter des dommages.

Remarque ! Informations permettant de réaliser une action de maniére particulierement efficace et

Les impératifs sont signalés par un cercle contenant un symbole de danger ou un texte placé dans un
rectangle. Ils vous enjoignent a effectuer une action ou a utiliser un objet spécifique.

@ Lunettes de protection

@ Gants

> Les actions

Danger pour les yeux!

Portez des lunettes de protection ! Pendant la phase de
chauffe, des pieces peuvent étre éjectées de la surface
métallique chauffée et occasionner des blessures !

Risque de blessure !

D'éventuelles arétes vives ou des copeaux métalliques
adhérant a l'outil peuvent provoquer des coupures.
Portez des gants de protection !

sont signalées par le symbole ». Elles vous invitent a effectuer
I'action citée. Le résultat de l'action peut étre indiqué en des-
sous de celle-ci a des fins d'explication.

Exemple:

» Baissez la bobine

» Réglez le temps de frettage
» Retirez l'outil

avertissements.

Remarque: Hoffmann Group décline toute responsabilité en cas de dommages qui résulteraient
d'une tilisation non conforme a I'emploi prévu ou du non-respect des consignes de sécurité et des
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2 Sécurité

Le générateur a induction est fabriqué selon la technologie la plus moderne au moment de la livraison
et son fonctionnement est sur. Lappareil peut néanmoins étre dangereux s'il n'est pas utilisé par une
personne formée ou tout au moins initiée et/ou si les consignes ne sont pas respectées.

Attention:

Avant de mettre I'appareil en service et de l'utiliser, lisez attentivement le mode d'emploi et

familiarisez-vous avec les éléments de commande !

B e mode d'emploi fait partie intégrante du générateur a induction et doit étre lisible, exhaustif et
toujours facilement accessible a toutes les personnes qui travaillent avec I'équipement.

B Seul une personne formée peut utiliser I'appareil.

B ['appareil ne peut étre utilisé que conformément aux instructions et dans un bon état de
fonctionnement.

B e générateur a induction est concu et adapté pour le changement d'outils sur des mandrins de
plusieurs types connus (puissance, temps de chauffe, etc., voir « Affichage par LED du mode de
fonctionnement et du changement de mode»). En cas de frettage/défrettage sur d'autres types de
mandrins, des problémes peuvent survenir et aller jusqu'a entrainer des dommages permanents au
mandrin ou a l'appareil a induction.

B Apres toute transformation ou intervention réalisée par vos soins, le fabricant ne peut plus garantir le
fonctionnement de I'équipement en toute sécurité. L'opérateur est seul responsable des risques de
blessures de I'utilisateur ou de tiers et de dommages du générateur a induction et d'autres biens.

2.1 Choix du lieu d'installation

Congu comme un appareil de table, le SU1 doit étre installé sur un emplacement sec, aussi exempt de
poussieres et de salissures que possible, sdr et a I'abri des vibrations.

B Installez I'appareil a I'abri des vibrations.

B Protégez-le de la saleté et de I'humidité.

B Pour une meilleure lisibilité des afficheurs, évitez les rayons directs du soleil.

2.2 Dangersliés al'électricité

www.hoffmann-group.com J

L'appareil contient des composants conducteurs soumis a des tensions génératrices de risques
d'électrocution. Pour votre sécurité, faites attention aux points suivants:
B N'utilisez pas 'appareil avec le boitier ouvert.
B Seul notre personnel de service peut ouvrir I'appareil.
B Evitez toute pénétration de copeaux métalliques et de liquides.
Pour ce faire, ne frettez que des outils propres dans des mandrins propres.
B Gardez |'appareil propre et nettoyez-le régulierement (voir « Nettoyage et maintenance »).

2.3 Risques liés aux pieces chaudes

Le type de chauffage trés efficace ne chauffe que les bordures nécessaires du mandrin avec un apport de
chaleur réduit. La température des surfaces du mandrin atteint env. 400 °C. Alors que les adaptateurs de

refroidissement peuvent également étre chauds, la bobine et les outils ne chauffent pas ou pratiquement
pas en fonctionnement normal.
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A Attention! Risque de brilure par des piéces chaudes !
La chaleur provenant de la zone de frettage se répartit sur I'outil et
le mandrin en I'absence de refroidissement adéquat du mandrin
immédiatement aprés le frettage. Apres le frettage, déplacez
immédiatement la bobine en position haute et placez tout de suite
le mandrin dans un refroidisseur adapté.

A Avertissement! Pour votre sécurité lors de la réalisation de travaux avec

I'appareil, prenez les mesures de précautions suivantes:

» Nutilisez pas I'appareil dans un environnement explosif.

» Nutilisez aucun produit de nettoyage facilement inflammable.

P Veillez a ce que les pieéces chaudes ne puissent pas étre touchées par

inadvertance.

P Lors du frettage/défrettage d'outils, portez les gants fournis afin d'éviter
les bralures et les coupures.

P Ne laissez jamais les porte-outils de frettage ouverts, mais recouvrez-les

immédiatement avec les adaptateurs de refroidissement et mettez-les

dans leur logement sur les emplacements de refroidissement.

P Posez les outils chauds sur une surface non inflammable et résistante a la

chaleur.

P Al'exception du mandrin et de l'outil, ne placez aucun objet métallique

dans la zone interne de la bobine d'induction, car ils chaufferaient.

P Pendant le fonctionnement, n'accédez pas a la zone de chauffe de la bobi-
ne, car les anneaux et chaines, par exemple, chauffent trés rapidement.

P Portez des lunettes de protection lors du frettage. Lors de la chauffe, des

éclats d'outils ou de support peuvent étre éjectés et occasionner des

blessures.

2.4 Protection du mandrin contre la surchauffe

Un frettage manuel trop long ou la chauffe répétée d'un mandrin dans un intervalle bref peuvent entrainer
la surchauffe du mandrin et de l'outil. C'est pourquoi il convient de réduire autant que possible la durée
d'un frettage manuel.

P Evitez toute surchauffe du mandrin due a une énergie de frettage trop élevée et a un temps de
frettage trop long.

Pour une chauffe répétée de I'outil (de serrage) dans un intervalle bref (principalement en cas de frettage
raté), le mandrin doit étre complétement refroidi avant toute chauffe, faute de quoi le calcul de I'énergie
de chauffe ne sera pas correct.
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2.5 Risques liés au rayonnement électromagnétique

En cas d'utilisation conforme de I'équipement, aucun rayonnement électromagnétique dangereux n'est
émis dans les environs. La sécurité contre le rayonnement de I'équipement est controlée et certifiée par un
test conformément a la directive CE "Machines" (voir déclaration de conformité CE, page 58).

A Avertissement! Ne démarrez pas le processus de frettage sans disque en
ferrite!
Si le chauffage a induction est démarré sans disque en ferrite,
le champ magnétique agit aussi dans la zone de proximité,
sous la bobine.

A Avertissement! Ne procédez pas au frettage sans mandrin!
Si le chauffage a induction est démarré sans mandrin dans
la bobine, le champ magnétique agit aussi dans la zone de
proximité, sous la bobine.

A Avertissement! Risque mortel pour les porteurs de stimulateur cardiaque
Si vous portez un stimulateur cardiaque, gardez une distance
de sécurité de 3 m tant que le fabricant du stimulateur ou votre
médecin n'a pas estimé que le stimulateur n'est pas affecté par
le champ d'induction.

2.6 Risques particuliers

Avertissement! Risque d'écrasement et de coupure dans la zone de
mouvement de la bobine. Veillez a n'introduire aucun objet ou
aucune partie du corps dans la zone de mouvement de la
bobine pendant le fonctionnement de I'appareil a induction.
Le poids de la bobine peut entrainer des écrasements, ainsi
que des coupures si ceux-ci sont associés aux arétes de l'outil.

P Lors de l'utilisation des options de I'appareil et d'extensions, respectez les
consignes de sécurité supplémentaires de la documentation du fabricant.

Avertissement! Endommagement de la bobine et/ou de l'installation
électrique!
En cas d'utilisation de mandrins de frettage non conformes,
le mandrin chaud et le corps de la bobine peuvent entrer en
contact et l'isolation risque d'étre détruite.
En cas d'endommagement du corps de la bobine et/ou de
I'installation électrique, arrétezimmédiatement l'appareil et
contactez le fabricant.
www.hoffmann-group.com J
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2.7 Etiquettes de sécurité sur I'appareil

Interdit pour les
porteurs de stimula-
teur cardiaque.

Rayonnement

électromagnétique
non ionisant.

Surface chaude

>P®

2.8 Plaque signalétique

NOILNYD ¢

P Veillez a ce que toutes les consignes de sécurité
et d'avertissement situées sur l'appareil restent lisibles et respectez-les.

2.9 Déclaration de EG conformité

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
déclarons que les produits suivants sont en conformité avec les normes suivantes :

Description:

GARANT appareil de frettage SU1

Numéro d'article:

354210 SU1

Directives CE applicables:

Directive CE "Machines" 2006/42/CE
Directive CE relative a la compatibilité
électromagnétique (CEM) 2014/30/CE

Normes harmonisées appliquées:

EN SO 12100:2015

EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007 + A1:2011
EN 55011:2009 + A1:2010

EN 60519-1:2011

EN 60519-3:2005

Normes nationales appliquées (Etats-Unis): FCC 47 CFR Cg. | (édition 10-1-01), partie 18 C
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3 Utilisation

3.1 Panneau de commande et d'affichage
3.1.1 Présentation

Touche START/STOP

Permet de démarrer le frettage (démarrage du générateur) ou
d'y mettre fin (arrét de I'alimentation en énergie).

Touche MODE

Permet de basculer entre les différents modes automatiques et le mode manuel. Lors-
que la LED de la touche MODE est allumée, vous pouvez sélectionner le mode de votre
choix a l'aide des touches + et —.

Touche Boost Temps supplémentaire

Appuyer sur cette touche permet, dans les modes automatiques, d'augmenter le temps
de chauffe du pourcentage configuré pour le processus de chauffe en cours

(voir «Configuration du facteur Boost (temps supplémentaire) »).

Touche Refroidissement par air
Permet d'activer ou de désactiver le refroidissement

Touche +
Permet d'augmenter le diametre de I'outil (uniquement dans les modes automatiques)/
la puissance (uniquement en mode manuel) / sélectionner un mode.

Touche -
Permet de diminuer le diameétre de I'outil (uniquement dans les modes automatiques) /
la puissance (uniquement en mode manuel)/sélectionner un mode.

www.hoffmann-group.com




3.1.2 Affichage par LED du mode de fonctionnement et du changement

de mode
SL Mandrin étroit
N Mandrin standard
Vv Mandrin renforcé
MAN Frettage manuel
Fig. 4: Mode de fonctionnement: vous pouvez choisir entre trois modes automatiques et le

mode manuel.
Le mode de fonctionnement en cours d'utilisation est signalé par une LED.
Pour changer de mode:
» Appuyez sur la touche MODE jusqu'a ce que la LED s'allume.

P Sélectionnez le mode souhaité a I'aide des touches + et -.
» Appuyez sur la touche MODE jusqu'a ce que la LED s'éteigne.

3.1.3 Affichage chiffré par LED (2 chiffres)

Aussitot aprés la mise en marche de I'appareil:

B Affichage de la version du programme du panneau de commande (pendant 5 secondes, la LED «SL»

s'allume).
B Affichage de la version du programme du générateur (pendant 5 secondes, la LED «V» s'allume).
B Retour au mode réglé avant l'arrét.

B Sélection du diametre/de la puissance manuelle réglé(e) avant l'arrét.
L'appareil de frettage est désormais prét a I'emploi.

Apreés I'affichage de la version, fonctionnement normal:

B  Modes automatiques (SL, N, V)
L'affichage indique:
Avant la chauffe, le diametre d'outil sélectionné en mm.
Pendant la chauffe, la durée restante en secondes.

B  Mode manuel (MAN)
L'affichage indique:
Avant la chauffe, la puissance de chauffe réglée en pourcentage.
Pendant la chauffe, le temps de chauffe écoulé en secondes.

Erreur:
B En cas d'erreur, un numéro correspondant s'affiche (voir «Identification des pannes »).
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3.2 Configuration du SU1
3.2.1 Configuration du facteur Boost (temps supplémentaire)

A chaque pression sur la touche Temps supplémentaire, le facteur Boost augmente le temps de chauffe
dans les modes automatiques. Il peut étre configuré entre 0 et 25 %.

Exemple: si le facteur Boost est réglé sur 10 selon I'affichage, le temps de chauffe d'un mode automatique

est prolongé de 10%, si la touche Temps supplémentaire est actionnée pendant la chauffe.

B Mettez le SUT hors tension.

B Mettez I'appareil sous tension.

B Pendant que la version du programme du panneau de commande est affichée (la LED «SL» est
allumée), appuyez sur la touche Temps supplémentaire.

B Réglez le facteur Boost a l'aide des touches + et - (0 =0% a 25 = 25 %). FR

B Appuyez sur la touche START/STOP pour rétablir I'état de fonctionnement normal du SU1.

3.2.2 Configuration de la durée du refroidisseur d'air

Le refroidisseur d'air est démarré manuellement ou automatiquement. Sa durée peut étre réglée entre 0
et 10 minutes (valeur recommandée: 4 minutes).

Il est possible d'arréter prématurément le refroidisseur en appuyant sur la touche
Refroidissement par air.
» Mettez le SU1 hors tension.
P Mettez |'appareil sous tension et maintenez enfoncée la touche Refroidissement par air.
P Réglez la durée du refroidisseur a l'aide des touches + et -.
0=démarrage manuel du refroidissement par air par pression sur la touche.
1-10=correspond aux minutes de fonctionnement du refroidisseur d'air lors du démarrage
du frettage.
P Appuyez sur la touche START/STOP pour rétablir I'état de fonctionnement normal du SU1.

www.hoffmann-group.com J



3.3 Mode d'action du processus de serrage thermique

Un frettage apres une chauffe inductive avec une importante densité d'énergie permet de changer d'outil
en quelques secondes.

La zone de serrage ® du mandrin ® est
chauffée a l'aide de la bobine d'induction
spécialement formée.

Un outil @ cylindrique inséré lorsque le
mandrin est chaud est soumis a une forte
pression de serrage radiale une fois le man-
drin refroidi. Si la manipulation est correcte,
ce processus de serrage/desserrage peut
étre répété a volonté. Les forces de serrage
qu'il est possible d'atteindre sont donc plus
élevées qu'avec les autres techniques de
serrage.

Fig. 7: Zone chauffée lors du processus de frettage.

L'induction agit brievement et partiellement sur la zone de serrage. Ainsi, seule une faible quantité
d'énergie est accumulée dans le mandrin et le temps de refroidissement est réduit en conséquence. Afin
de réduire encore le temps de refroidissement, I'on utilise des adaptateurs de refroidissement qui entrent
en contact précis avec la zone de serrage chaude et évacuent rapidement la chaleur.

Avantages du serrage thermique en bref:

Frettage/défrettage rapide.

Force de serrage maximale.

Durée de vie des outils et de la broche accrue grace a une bonne concentricité (< 3 pm).

Bonne résistance radiale et de flexion, méme avec une longueur de saillie importante.

Mandrin étroit également possible pour des vitesses de rotation élevées.

Longue durée de vie et grande stabilité de forme du mandrin grace a une chauffe locale, mais homo-
géne de la zone de serrage.

Les mandrins thermiques peuvent étre utilisés jusqu'a une température limite de 450 °C sans que cela
génére de modifications structurelles ou entrave la concentricité. Un changement de couleur du mandrin
dans la zone avant résulte de l'induction et n'affecte en rien la qualité et le fonctionnement du mandrin.
Bien que le frettage d'outils avec des queues selon DIN 6535, formes HB et HE ou similaires soit théorique-
ment possible avec une géométrie de cylindre non fermée, vous devez privilégier les adaptateurs cylin-
driques tels que DIN 6535, forme HA, car ils permettent d'obtenir une force de retenue maximale et

un faux-rond minimal.
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3.4 Types de fonctionnement (modes)
3.4.1 Modes automatiques (SL, N, V)

Pour différents mandrins, les paramétres nécessaires tels que la puissance et la durée sont réglés en usine

sur le SU1. En fonction de la configuration du SU1, les diamétres des adaptateurs s'affichent dans les

modes automatiques afin de sélectionner le diametre de serrage.

Selon le type de mandrin (SL, N, V) déterminé et le diametre de l'outil, les parametres de chauffe sont

réglés automatiquement.

Une fois le SU1 mis sous tension, I'appareil revient dans le dernier mode sélectionné avant l'arrét.

P Pour changer de mode (voir « Affichage par LED du mode de fonctionnement et du changement de
mode », page 60).

P Appuyer sur la touche START/STOP lance le processus de chauffe. Celui-ci est arrété automatiquement
dans les modes automatiques.

3.4.2 Mode manuel

Le mode manuel permet de fretter d'autres mandrins.

P Sélectionnez le mode manuel (voir « Affichage par LED du mode de fonctionnement et du change-
ment de mode », page 60).

P Le SU1 est désormais en mode manuel. L'affichage chiffré indique la puissance de chauffe réglée. Le
chiffre «99» représente 100 %.

P Présélectionner la puissance de chauffe entre 0 et 100 % en appuyant sur les touches + et - qui se
trouvent sur le coté droit du panneau de commande.

P Appuyer sur la touche START/STOP lance le processus de chauffe. Dans ce mode, il est arrété lorsque
vous relachez la touche.

3.5 Processus

Un blindage entourant la bobine empéche les champs magnétiques de dispersion étendus. Le systéme de

commande et le générateur haute fréquence sont intégrés dans le boitier. Une seule bobine est nécessaire

pour tous les diameétres de serrage. Tous les cables reliés aux bobines mobiles sont protégés.

L'opérateur abaisse manuellement la bobine sur ressort a crosse sur le mandrin et la remonte une fois le

temps de frettage écoulé. Ensuite, il convient de refroidir immédiatement le mandrin chaud afin d'éviter
Afin de protéger les yeux contre les particules bralantes ou projetées, por-

tez des lunettes de protection.

que l'outil chauffe.
www.hoffmann-group.com J

Pour votre sécurité, respectez les régles suivantes lorsque vous travaillez avec le SU1:

@ Gants Risque de bralure !
En raison des températures nécessaires au frettage, tant que le mandrin
n'a pas refroidi, ne le déplacez que dans les adaptateurs de base pour
outils appropriés et portez toujours des gants de protection. Ne saisissez
le mandrin qu'avec des gants et uniquement au niveau de I'embase et
non des zones chauffées. Le temps de saisie maximal ne doit pas dépasser
5 secondes, méme avec des gants de protection.

Lunettes de protection Risque pour les yeux !
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3.5.1 Insertion du mandrin

P> Mettez la bobine en position finale supérieure.
P Insérez dans la bobine un disque interchangeable adapté au mandrin. Tenez compte du type et du
diamétre de serrage du mandrin (voir « Caractéristiques techniques», page 74).

Remarque: une trop grande ouverture du disque interchangeable peut entrainer la chauffe de I'outil
et une ouverture trop petite peut provoquer des dommages sur l'outil et/ou la plaque de protection.

P Préparez un adaptateur de refroidissement approprié
(voir «Refroidissement », page 65).

Remarque: apres le frettage, le mandrin doit étre refroidi immédiatement afin qu'il ne soit pas
continuellement chauffé.

P Positionnez le mandrin dans I'adaptateur de base pour outils adapté, jusqu'a la butée du prisme de
positionnement, sous le guidage linéaire. Fig. 8: Prisme de positionnement

(a gauche) et porte-outils

correctement positionné avec

mandrin et outil (a droite).

| —
i

=

Remarque: I'élargissement de |'alésage de serrage ne s'éléve qu'a quelques centiemes de millimetre.
De ce fait, n'utilisez que des outils dont la queue est affitée avec la tolérance h4, h5 et h6.

Les outils présentant une tolérance de queue supérieure ne peuvent pas étre serrés en garantissant la
sécurité du processus.

(Voir également "Apercu des tolérances de queue’, page 74).

N'utilisez que des queues propres, exemptes de graisse, dans le mandrin afin d'obtenir la meilleure
force de serrage possible.

Remarque: I'utilisation d'outils humides peut entrainer des risques de blessures liées a des projections
de liquide en raison d'une évaporation soudaine lors de la chauffe. Il est possible que I'outil ne puisse
pas étre utilisé ou soit endommagé. C'est pourquoi seuls des outils secs doivent étre employés.

Remarque: veillez a ce que les queues d'outils utilisées ne présentent pas de bosses ou d'élévation
dans la zone de serrage.

Assurez-vous que le mandrin soit installé de maniére sdre et droite dans le porte-outils.
Lors de I'abaissement de la bobine, I'outil et/ou la bobine pourraient étre endommagés.
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» Abaissez manuellement la bobine au-dessus du
mandrin jusqu'a ce que le bord inférieur du disque
interchangeable de la bobine repose sur le mandrin.

Fig. 9: Bobine installée, illustration avec l'outil pour le défrettage.

3.5.2 Sélection des paramétres de chauffe

Modes automatiques (SL, N, V):

P Alaide des touches + ou -, sélectionnez le diamétre de frettage (3-32 mm).
Mode manuel (MAN):

P Alaide des touches + ou -, sélectionnez la puissance de chauffe (0-100 %).

3.5.3 Processus de chauffe

P Pour le frettage, mettez I'outil @ en position. Tenez-
le a deux doigts ®, méme pendant le processus de
chauffe suivant, et facilitez ainsi le frettage.

P Pour le défrettage tenez I'outil a deux doigts,
méme pendant le processus de chauffe suivant, et
facilitez le défrettage en tirant légerement.

Fig. 10: Lors du frettage, portez des gants pour
tenir 'outil.

Risque de brilure !

En raison des températures nécessaires au frettage, portez toujours des gants
de protection. Ne saisissez le mandrin qu'avec des gants et uniquement au
niveau de I'embase et non des zones chauffées. Le temps de saisie maximal
d'un objet chauffé ne doit pas dépasser

5 secondes, méme avec des gants de protection.

Remarque: I'outil peut généralement étre inséré ou retiré avant I'écoulement du temps défini, tant
pour le frettage que le défrettage. Cette possibilité résulte de la conception des paramétres pour les
rapports de tolérance défavorables de I'outil et du mandrin.

Si un outil peut étre inséré ou retiré plus rapidement, il est judicieux d'interrompre le processus

de chauffe a I'aide de la touche START/STOP, afin de ne pas transférer plus d'énergie que nécessaire
vers le mandrin et I'outil. Cela vous permet également de réduire considérablement le temps de
refroidissement.

www.hoffmann-group.com
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Modes automatiques (SL, N, V, SC):

Si vous prévoyez que le temps de chauffe sera trop court, prolongez-le a I'aide de la touche Boost
Temps supplémentaire.

Appuyez sur la touche START/STOP.
Le processus de chauffe démarre. L'affichage chiffré indique le temps de chauffe restant en secondes.
Le processus de chauffe s'arréte automatiquement.

Si le frettage intervient avant la fin du temps de chauffe (vous pouvez bouger l'outil), arrétez le
processus de chauffe a I'aide de la touche START/STOP afin d'éviter une surchauffe.

vvvyVvy Vv

Mode manuel (MAN):

Dans ce mode de fonctionnement, la chauffe ne dure que tant que la touche START/STOP est enfoncée.
La puissance présélectionnée est alors utilisée.

» Appuyez sur la touche START/STOP.
» Relachez la touche START/STOP dés que le frettage est terminé (vous pouvez bouger l'outil).

3.5.4 Actions suivant le processus de chauffe

Défrettage de l'outil:
P Retirez I'outil du mandrin en le tirant Iégérement vers le haut a la main.

P Posez l'outil retiré sur une surface résistant a la chaleur ou dans le QuickToolHolder et veillez a ce que
les personnes se trouvant a proximité soient protégées contre tout contact involontaire avec l'outil et
le mandrin bralant.

3.5.5 Refroidissement

Apreés chaque processus de chauffe, refroidissez le mandrin.

- Fig. 11: Mise en place de |'adaptateur de refroidissement
i

P Une fois l'outil inséré, veiller a ne pas endommager l'aréte lors de la mise en place.

Remarque: plus vous attendez pour installer I'adaptateur de refroidissement, plus la quantité de
chaleur transférée au mandrin dans la zone de support est importante.

Lors de l'installation de I'adaptateur de refroidissement, veillez a ce que l'outil ne soit pas endommagé.

Unité de refroidissement CU1 en option:
B Pour un refroidissement dépendant du profil des porte-outils
de frettage a l'aide d'inserts de refroidissement.
B Longueur d'outil maximale = 500 mm.
B Le refroidisseur actif peut étre placé dans la sous-armoire 354290.
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4 Mise en service du SU1
4,1 Déballage

Lors du déballage de I'appareil, évitez de I'endommager.
P Basculez I'appareil pour qu'il repose sur ses pieds.
P Saisissez l'appareil de la palette au niveau du boitier.

Remarque: pour éviter d'endommager I'appareil, ne le transportez qu'au niveau du boitier
et non de la bobine!

4.2 Mise en service

v

Choisissez le lieu d'installation de maniére a ne pas obstruer les fentes de ventilation se trouvant sur la
partie inférieure de I'appareil.

Placez I'appareil sur une surface plane et veillez a sa bonne stabilité.
Faites bouger la bobine vers le haut et le bas au niveau de la poignée afin de vérifier sa mobilité.

Etablissez I'alimentation électrique (pour les valeurs de raccordement, voir « Caractéristiques
techniques», page 69).

vVVvyy

© Interrupteur principal.

@ Cable de connexion pour prise.

® Prise pour refroidisseur actif

@ Cable de connexion du
générateur.

©o®® ©

Remarque: le refroidisseur actif (en cas d'utilisation de I'unité de refroidissement CU1) ne peut pas étre
équipé par le client du méme fusible que I'une des phases du générateur, car il pourrait se déclencher
en cas de fonctionnement simultané du générateur et du moteur du refroidisseur de retour.

Actionnez l'interrupteur principal.

Aprés la mise en marche, le numéro de version du programme du panneau de commande est
affiché pendant 5 secondes. Il est ensuite remplacé pendant 5 secondes par le numéro de version du
programme du générateur. L'appareil est ensuite prét a fonctionner (voir également "Utilisation").

Nettoyage et maintenance

Il est recommandé de nettoyer I'appareil a intervalles réguliers.
Mettez I'appareil hors tension a I'aide de l'interrupteur principal.

Nettoyez |'appareil exclusivement avec un chiffon humide et des produits de nettoyage (sans solvant)
courants.

\ A 4

\AAANTY)

Remarque: n'utilisez pas d'air comprimé ou de produits de nettoyage a l'intérieur de l'appareil.
Seul le personnel de service du fabricant est autorisé a ouvrir I'appareil et a y faire des réparations.

www.hoffmann-group.com
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Identification des pannes

6.1 Messages d'erreur et élimination des problémes
Message d'erreur Cause possible Elimination du probléme
E1 Probléme électrique | Le systeme de surveillance Réessayez
électrique de la bobine ou de I'étage
de sortie a diagnostiqué une
surintensité/sous-intensité.
E2 L'étage de sortie Le programme du générateur Patientez un peu avant de redé-
fonctionne. fonctionne. marrer.
E3 Température Le corps de refroidissement du Laissez refroidir le corps de chauffe.
excessive du corps de| générateur est trop chaud (trop de
refroidissement. chauffes en un temps trop court).
E4 La température du Le corps de refroidissement du Patientez un peu avant de redé-
corps de refroidisse- | générateur est trop chaud (trop de | marrer.
ment est trop élevée | chauffes en un temps trop court).
pour démarrer.
E5 Circuit de sécurité Température de la bobine > 60 °C Laissez refroidir la bobine, vérifier
ouvert. (trop de chauffes en un temps trop | la cause.
court).
E6 Données non valides | Le générateur a recu des données | Contactez le fabricant.
non valides du panneau de com-
mande.
E7 Défaillance du relais | Des problémes liés au relais de Contactez le fabricant.
puissance sont survenus dans le
générateur.
E8 Défaillance du ven- | Des problémes liés au ventilateur Contactez le fabricant.
tilateur sont survenus sur le générateur.
E9 Commutateur DIP Positions incorrectes du commuta- | Contactez le fabricant.
non valable. teur sur le générateur.
EA L'étage de sortie Vous avez essayé de démarrer le P Arrétez l'appareil.
fonctionne déja. générateur alors qu'il fonctionne P Remettez I'appareil en marche.
déja. P Réessayez.
Eb Matériel non valide | Probléme matériel sur le générateur.| Contactez le fabricant.
EC Tension secteur trop | Une tension secteur trop élevée a Vérifiez les tensions secteur.
élevée. été détectée.
Ed Marche a vide La chauffe a été démarrée sans Réessayez
mandrin dans la bobine.
EE Absence de bobine | Rupture de cable ou borne ouverte. | Contactez le fabricant.
EF Erreur de télégramme| La communication avec le généra- | Contactez le fabricant.
teur est perturbée.
dd Erreur d'initialisation | Lappareil a connu une perturbation | Contactez le fabricant.
ou a été arrété lors de l'initialisation | Recommencez l'initialisation du
du panneau de commande. panneau de commande.
F1 Erreur de télégramme| Des erreurs sont survenues dans le | Contactez le fabricant.
F2 télégramme provenant/a destinati-
F3 on du générateur.
F4
F5
F6
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P Si, en raison de ces défaillances, le SU1 ne peut étre remis en marche, contactez la société de livraison

ou le service a la clientéle.

7 Annexe

7.1 Caractéristiques techniques

Appareil a induction

Su1
Tension: 3*400V/ 50 Hz
Courant absorbé, maximal: 3*16 A
Puissance nominale: 11 kW
Niveau sonore: <70dB
Poids: 45 kg

Profondeur: 533 mm
Largeur: 700 mm
Hauteur: 986 mm

Dimensions:

7.1.1 Apercu des tolérances de queue

Pour les différents diamétres de queue, les tolérances de queues suivantes sont nécessaires:

Diam. de queue Tolérance de queue

3mm h4
4 mm h4
5mm h5
>6mm hé

7.2 Tableau de sélection pour les disques interchangeables

Type de mandrin Type d'outil Plage de diam. (mm)
Carbure 3...12
SL
HSS Non frettable !
N Carbure 3...32
HSS 6...32
v Carbure 20...25
HSS 20...25

www.hoffmann-group.com
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Disques interchangeables pour mandrin de type SL, N, V

Pour diam. Disque Temps de fretta- | Puissance de
d'outilen mm | interchangeable ge (secondes) chauffe (%)
3-5 354240 3-5 3 50
6 354240 6-12 3 100
8 354240 6-12 5 100
10 354240 _6-12 3 100
12 354240 6-12 4 100
14 354240 12-20 6 100
16 354240 _12-20 4 100
18 354240 12-20 6 100 354240_12-20
20 354240 _12-20 7 100
FR 25 354240 20-32 12 100
32 354240 _20-32 7 100
7.3 Tableau de sélection pour adaptateurs de refroidissement par air
Code art. GARANT / Mandrin de Longueur de saillie D2 -
Réf. = diam. d'alésage frettage mm mm
354235 3-5,9 4,5° normal jusqu'a 120 12
354235 6-9 4,5° normal jusqu'a 120 21
354235 9,1-12 4,5° normal jusqu'a 120 24
354235_12,1-16 4,5° normal jusqu'a 120 27
354235 16,1-22 4,5° normal jusqu'a 120 33
354235_22,1-32 4,5° normal jusqu'a 120 44 Schéma de mandrin de
354236_3-5,9 4,5° normal 120-200 12 frettage.
354236 6-9 4,5° normal 120-200 21
354236_9,1-12 4,5° normal 120-200 24
354236 _12,1-16 4,5° normal 120-200 27
354236_16,1-22 4,5° normal 120-200 33 * ft ,,,,,
354236 22,1-32 4,5° normal 120-200 44 D3D2 DT~
-

Remarque: des ébauches d'adaptateurs de refroidissement sont disponibles sur demande pour des
profils extérieurs différents.

Alternative: des inserts de refroidissement pour mandrin de frettage 2,5° et 3° sont disponibles de série
pour l'unité de refroidissement 354215 CU1 en option.
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7.4 Notice d'utilisation des gants de protection

Description:
Disponibilité:
Couleur:

Fabricant:
Description:

Catégorie:
Utilisation:

Entretien et réparation:

Stockage:

Avertissement:

Gants de protection; couche extérieure en fibres de para-aramide (KEVLAR).
Maille fine garnie de feutre aramide et de tissu 100 % Nornex.

Taille 10
Jaune
JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

Ces gants sont congus pour protéger vos mains. lls sont fabriqués dans le
matériau susmentionné. Caractéristiques de ces gants: longue durée de vie et
excellent confort.

CE95

Vérifiez que les gants offrent la protection adaptée a votre activité.
Sélectionnez la paire de gants appropriée a la taille de vos mains. Sortez les
gants de I'emballage.

Lors de l'utilisation des gants, tenez compte des éléments suivants:
Le temps de saisie maximal dépend de la position de la saisie. Par mesure de s
écurité, il ne doit pas dépasser 5 secondes.

En raison de la structure ouverte des gants, ceux-ci ne peuvent pas protéger
les mains contre les piqUres et coups dus a des objets pointus. lls peuvent
également laisser passer des liquides. Pour se protéger des produits chimiques,
portez par-dessus des gants qui y résistent. L'huile, la graisse et I'humidité
réduisent la résistance aux coupures de tous les gants et doivent étre évités.
Les gants en KEVLAR résistent aux déchirures. Ne les utilisez pas a proximité de
machines comportant des piéces mobiles, car vos mains pourraient étre accro
chées dans la machine.

Les gants en KEVLAR peuvent étre nettoyés a sec ou lavés selon les instructions
figurant sur I'étiquette. Lavez a une température maximale de 40 °C en utilisant
de I'eau et des produits de nettoyage doux. N'UTILISEZ AUCUN produit assou
plissant, blanchissant ou oxydant, car ceux-ci affaiblissent les fibres d'aramide
et réduisent la résistance aux coupures des gants. Vérifiez attentivement
I'absence de coupures ou de traces d'usure sur les gants apres chaque lavage.
Débarrassez-vous des gants fortement endommagés et ne pouvant plus étre
réparés, car ils n'offrent plus de protection.

Les gants doivent étre rangés dans leur emballage d'origine dans un endroit
propre et sec. Evitez de les exposer a I'humidité ou a des températures élevées.

Le niveau de protection exigé par une activité spécifique dépend des

risques existants; vous étes responsable du choix de I'équipement de protec
tion adapté aux risques présents sur votre lieu de travail. Vérifiez que cet article
offre une protection appropriée aux travaux réalisés. Pour les travaux a haut
risque, nous proposons une gamme de gants en KEVLAR extrémement rési
stants aux coupures et a la chaleur.

www.hoffmann-group.com
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7.5 Prise électrique du batiment et protection par fusible

7.5.1 Affectation de la prise 16 A CEE

Affectation des Désignation des Couleur des fils

broches broches

L1 Phase L1 Brun

L2 Phase L2 Noir/gris

L3 Phase L3 Noir

N Conducteur neutre | Bleu

PE Conducteur de Vert-jaune
protection

7.5.2 Tensions entre les broches

La tension nominale entre les phases est de 3x400V (-10/+10%).

Mesure entre les broches

Tension enV c.a.

N— L1 PE— L1 230
N— L2 PE—L2 230
N—L3 PE— L3 230
L1 —>1L2 400
L1 —1L3 400
L2—>1L3 400

Remarques générales:

B Branchez impérativement le conducteur neutre N et le conducteur de protection PE.
B Siun disjoncteur différentiel est utilisé comme protection de la prise CEE,

celui-ci doit comporter 4 broches.
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Pannello di comando

Selezione automatica dei parametri di calettamento

(1)
2]
©
o
(5]

Awvio o interruzione/fine dell'operazione di calettamento, allentamento del blocco bobina
Tasto Mode: selezione del tipo di mandrino e del @ del codolo, selezione delle modalita operative
Tasto Boost: aumento del tempo di calettamento del 15 %

Avvio/stop del raffreddamento ad aria

Visualizzazione tipo di mandrino:

m SL =mandrino sottile

m N =mandrino normale

m V =mandrino esecuzione rinforzata

m MAN = selezione potenza manuale

Incremento del diametro dell'utensile (solo nella modalita automatica).

Incremento della potenza (solo nella modalita manuale)

Riduzione del diametro dell'utensile (solo nella modalita automatica).
Riduzione della potenza (solo nella modalita manuale)
Display LED
Le modalita operative vengono visualizzate attraverso un apposito LED:
m Modalita automatica:
A riposo viene visualizzato il diametro dell'utensile selezionato in mm.
Con l'avvio del processo di calettamento il display visualizza la durata residua del generatore
in secondi.
m Modalita manuale (simbolo della mano):
il display visualizza il tempo di calettamento trascorso.
m Casodiguasto:
In caso di guasto viene visualizzato un numero di errore.
Visualizzazione della versione software del pannello di comando
Il LED superiore (TV = giallo) si accende e per 5 secondi viene visualizzata la versione software del
pannello di comando. Qui viene subito visualizzata la versione software del generatore.
Visualizzazione della versione software del generatore

Il terzo LED (TSF = giallo) si accende e per 5 secondi viene visualizzata la versione software del
generatore.




Premium Quality by Hoffmann Group

Indice

1 Responsabilita sul prodotto e garanzia 76
1.1 Informazioni generali 76
1.2 Garanzia 77
13 Assistenza tecnica 77
14 Fornitura 77
1.5 Impiego conforme allo scopo previsto 77
1.6 Simboli e pittogrammi 78
2 Sicurezza 79
2.1 Scelta del luogo di installazione 79
22 Pericoli dovuti all'energia elettrica 79
2.3 Pericoli legati a componenti caldi 79
24 Protezione del mandrino dal surriscaldamento 80
25 Pericoli dovuti ai raggi elettromagnetici 81
2.6 Pericoli particolari 81
2.7 Adesivo di sicurezza sull'apparecchio 82
2.8 Targhetta modello 82
29 Dichiarazione di conformita 82
3 Comando 83
3.1 Pannello di controllo e display. 83
3.1.1 Panoramica 83
3.1.2 Display LED modalita di funzionamento e selezione della modalita ..........eceressnnnns 84
3.1.3 Visualizzazione delle cifre LED (2 cifre) 84
3.2 Configurazione di SU1 85
3.21 Configurazione del fattore Boost (tempo supplementare) 85
322 Configurazione del tempo di utilizzo del raffreddatore ad aria 85
33 Azione del serraggio termico 86
34 Modalita operative 87
3.4.1 Modalita automatiche (SL, N, V, SC) 87
342 Modalita manuale 87
35 Ciclo lavorativo 87
3.5.1 Inserimento del mandrino 88
352 Selezione dei parametri di riscaldamento 89
353 Riscaldamento 89
354 Operazioni da eseguire dopo la procedura di riscaldamento 920
355 Raffreddamento 90
4 Messa in funzione dell'apparecchio SU1 91
4.1 Disimballaggio 91
4.2 Messa in funzione 91
5 Pulizia e manutenzione 91
6 Ricerca dei guasti 92
6.1 Messaggi di errore ed eliminazione guasti 92
7 Appendice 93
7.1 Dati tecnici 93
7.1.1 Sommario delle tolleranze codolo 93
7.2 Tabelle di selezione per anelli intercambiabili 93
73 Tabelle di selezione per adattatore del refrigeratore ad aria 94
74 Istruzioni per l'uso dei guanti 5 dita 95
7.5 Presa e fusibile 96
7.5.1 Configurazione della presa CEE 16A: 96
7.5.2 Tensioni tra i pin 96
7.6 Schema 97

www.hoffmann-group.com




1 Responsabilita sul prodotto e garanzia

1.1 Informazioni generali

I Manuale d'uso e parte integrante della documentazione tecnica dell'apparecchio per calettamento a
caldo GARANT SU1.

Il Manuale d'uso € importante per un utilizzo corretto ed efficiente dell'apparecchio. La sua osservanza
aiuta a prevenire eventuali pericoli, a ridurre i costi di riparazione e i tempi morti e ad aumentare
I'affidabilita e la durata della macchina nel suo complesso. Il contenuto del manuale é conforme allo stato
costruttivo dell'apparecchio SU1T al momento in cui il Manuale d'uso é stato redatto. Ci riserviamo il diritto
di apportare modifiche costruttive e variazioni ai dati tecnici alla luce del continuo sviluppo e della pro-
gettazione su specifica del cliente.

Si declina ogni responsabilita in merito al contenuto del Manuale d'uso (dati, grafici, disegni, descrizioni,
ecc.). Con riserva di correzioni!

Il personale che opera sull'apparecchio é tenuto a leggere e ad applicare quanto contenuto nel Manuale
d'uso, in particolare quanto indicato nel capitolo «Sicurezza »:

Utilizzo
compresi allestimento, eliminazione dei guasti durante I'uso, eliminazione degli scarti di produzione,
manutenzione, smaltimento di materiali d'esercizio e ausiliari

Riparazione
Manutenzione, ispezione, riparazione

Trasporto

Oltre al Manuale d'uso e alle norme antinfortunistiche in vigore nel paese dell'utilizzatore e sul luogo
d'impiego devono essere rispettate anche le norme tecniche riconosciute per un impiego sicuro e accura-
to, nonché le norme in vigore a livello aziendale.

Restiamo a disposizione per qualsiasi domanda.
Indirizzo di riferimento:

Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstr. 55

D-81241 Monaco di Baviera

www.hoffmann-group.com

Se si rilevano errori di stampa, informazioni poco chiare o errate durante la lettura, Vi preghiamo di dar-
cene comunicazione.

Il presente manuale d'istruzioni incl. la veste grafica é protetto dal diritto d'autore.

La ristampa e qualsiasi altro tipo di riproduzione, anche parziali, sono consentite solo previa autorizza-
zione scritta da parte di Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, 81241 Monaco di Baviera.

Con riserva di correzioni e modifiche.
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1.2 Garanzia

Dall'apparecchio ci si attende il mantenimento delle prestazioni, della sicurezza di funzionamento e della
precisione di lavorazione per molti anni. Questo si ottiene tuttavia solo rispettando le disposizioni in
materia di utilizzo, manutenzione e riparazione.

Durante il periodo di garanzia, le eventuali anomalie che si presentano verranno eliminate in conformita
con le nostre condizioni di garanzia. Tutte le conseguenze derivanti da trasformazioni e modifiche sono
a carico dell'operatore. Questo vale in particolar modo per tutte quelle modifiche che compromettono la
sicurezza dell'apparecchio.

La garanzia viene concessa esclusivamente per ricambi originali.

Il Manuale d'uso non estende le nostre condizioni d'acquisto e fornitura.

1.3 Assistenza tecnica

Il programma completo di prodotti e assistenza tecnica di Hoffmann Group é disponibile in oltre 30 paesi
europei e in Cina, quindi sicuramente anche vicino a voi.

Gliindirizzi e i partner a cui rivolgersi per assistenza e consulenza si trovano nell'elenco alla fine del
Manuale d'uso.

I numeri di serie sono riportati nella targhetta sulla parete laterale dell'apparecchio (vedi «Targhetta »,
pagina 87).

1.4 Fornitura

1 apparecchio ad induzione SU1

4 anelli intercambiabili @ 3-32 mm

1 anello di fissaggio per anelli intercambiabili

1 coppia di guanti protettivi

1.5 Impiego conforme allo scopo previsto

Lunghezza utensile calettabile
fino a 500 mm.

Impugnatura ergonomica

QuickToolHolder
appoggio utensili integrato.

Bobina a elevate prestazioni

m Range di calettamento @ 3-32 mm (HM+HSS).
m Guida della bobina a molla.

Pannello di controllo intuitivo

Appoggio per utensili

Incluso raffreddamento ad aria
nella posizione del mandrino.

Supporto per
anelli intercambiabili

@ 3-32mm (n. art. 354240).

—

[T ———

Robusta superficie in
acciaio legato
in similtela.

www.hoffmann-group.com



1.6 Simboli e pittogrammi

Gli avvertimenti sono contrassegnati da un triangolo con il simbolo di pericolo e mettono in guardia con-
tro danni a persone e/o cose.

A Avvertimento! pericolo di morte o di lesioni personali gravi!
La mancata osservanza potrebbe causare la morte o lesioni
gravi!

A Attenzione! Pericolo di lesioni personali lievi!

La mancata osservanza comporta un rischio di lesioni ridotto!

Attenzione! Informazioni utili per eseguire un'operazione in modo efficiente e
per evitare danneggiamenti.

I divieti sono contrassegnati da cerchi con simbolo di pericolo o da rettangoli con testo di avvertimento e
vietano un'attivita o I'utilizzo di determinati oggetti.

@ Occhiali protettivi Pericolo per gli occhi!
Indossare occhiali protettivil Durante la fase di riscaldamento, i particolari
delle superfici metalliche riscaldate possono saltare causando lesioni!

@ Guanti Pericolo di lesioni!
Gli spigoli vivi o i trucioli di metallo attaccati all'utensile
possono causare lesioni da taglio.
Pertanto & necessario indossare guanti protettivi!

> Operazioni sono contrassegnate dal simbolo » e rimandano alle suddette attivita.
Puo trovarsi sotto I'attivita per spiegarne il risultato.

Esempio:

P Abbassamento della bobina

P Impostazione del tempo di calettamento
P Estrazione utensile

Nota: Hoffmann Group non si assume la responsabilita per danni causati da un uso non conforme allo
scopo d'impiego o dalla mancata osservanza delle norme di sicurezza e degli avvertimenti.
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2 Sicurezza

Il generatore ad induzione & conforme allo stato dell'arte al momento della consegna ed ¢ affidabile.
Ciononostante dall'apparecchio potrebbero scaturire pericoli nel caso in cui venisse utilizzato da personale
non formato o non specializzato e/o in caso di utilizzo non conforme. Quindi € importante:

Prima di mettere in funzione e utilizzare I'apparecchio, leggere attentamente il Manuale d'uso e

acquisire familiarita con gli elementi di comando!

B || Manuale d'uso & parte integrante del generatore ad induzione e deve essere sempre accessibile,
leggibile e integro per tutto il personale chiamato ad operare sull'impianto.

B |'apparecchio deve essere utilizzato esclusivamente da personale formato e specializzato!

B |'apparecchio deve essere messo in funzione in modo conforme alla finalita d'uso e solo se in
condizioni ottimali!

B [l generatore ad induzione & progettato e concepito per il cambio utensili in mandrini di diversi tipi
conosciuti (prestazioni, tempo di riscaldamento, ecc., vedi « Display LED modalita di funzionamento e
selezione della modalita»). Durante il calettamento a caldo in altri tipi di mandrini possono verificarsi
problemi con la possibilita di danni permanenti ai mandrini o all'apparecchio ad induzione stesso.

B Dopo tutte le trasformazioni e gli interventi autonomamente apportati all'apparecchio, il costruttore
non puo piu garantire il funzionamento sicuro dell'impianto. | rischi per la vita dell'utilizzatore o di
terzi, nonché i danneggiamenti al generatore ad induzione e altri beni sono a carico del gestore!

2.1 Scelta del luogo di installazione

L'SU1 e concepito come strumento da tavolo e deve pertanto essere installato in un luogo asciutto,
possibilmente privo di polvere e pulito, in una posizione stabile ed esente da vibrazioni.

B Installare I'apparecchio in modo che non sia interessato da vibrazioni.

B Proteggerlo da sporco e umidita!
B Per una migliore leggibilita del display evitare I'esposizione diretta ai raggi del sole.

2.2 Pericoli dovuti all'energia elettrica

Nell'apparecchio si trovano componenti a conduzione di corrente con tensioni pericolose al contatto.
Per la sicurezza personale, attenersi ai seguenti punti:
B Non mettere in funzione I'apparecchio con il corpo aperto!
B |'apparecchio deve essere aperto solo dai nostri addetti all'assistenza!
B Evitare l'ingresso di trucioli metallici e liquidi!

Pertanto si devono calettare solo utensili puliti in mandrini puliti!
B Tenere pulito I'apparecchio e pulirlo con regolarita (vedi « Pulizia e manutenzione »)!

www.hoffmann-group.com J

2.3 Pericolilegati a componenti caldi

La forma molto efficiente di riscaldamento riscalda non solo i bordi del mandrino con ridotta immissione di
calore. La superficie dei mandrini si riscalda fino a ca. 400 °C. Mentre anche gli adattatori di raffreddamento
possono riscaldarsi, durante l'uso la bobina e gli utensili non si riscaldano o si riscaldano solo in modo

impercettibile.



AAttenzione!

Pericolo di infortuni dovuto a ustioni causato dal contatto con parti
calde!

Il calore viene distribuito dalla zona di calettamento all'utensile e al
mandrino se quest'ultimo non viene raffreddato a dovere subito dopo

il calettamento! Dopo il processo di calettamento portare subito la
bobina in posizione sollevata e sistemare il mandrino in un apposito
raffreddatore!

AAvvertimento! Per motivi di sicurezza, quando si opera con l'apparecchio

vV VVvVYVvYY

vv

adottare le seguenti misure di sicurezza:

Non mettere in funzione l'apparecchio in ambienti a rischio di esplosione!
Non utilizzare detergenti facilmente infiammabili!

Assicurarsi che i componenti caldi non possano essere toccati per errore!
Durante il calettamento degli utensili, indossare i guanti in dotazione per
proteggersi da ustioni e lesioni da taglio!

Non lasciare aperti gli attacchi caldi; al contrario questi vanno
immediatamente coperti con gli adattatori di raffreddamento e
posizionati nel relativo supporto sulle posizioni di raffreddamento!
Appoggiare gli utensili caldi su basi non inflammabili e resistenti al calore!
A parte il mandrino e I'utensile, non inserire altri oggetti metallici
all'interno della bobina di induzione, altrimenti anche quest'ultima si
riscalderebbe!

Durante l'uso, evitare di introdurre le mani nella zona di riscaldamento
della bobina, visto che anelli o catene si riscaldano molto rapidamente!
Durante il calettamento indossare gli occhiali protettivi! Durante il
riscaldamento frammenti di utensile o di supporto potrebbero staccarsi e
causare lesioni!

2.4 Protezione del mandrino dal surriscaldamento

Un calettamento manuale eccessivamente lungo o il ripetuto riscaldamento di un mandrino in poco
tempo puo causare il surriscaldamento del mandrino e dell'utensile. Pertanto durante il calettamento
manuale e bene ridurre al minimo i tempi.

P Evitare il surriscaldamento dei mandrini a causa di un'elevata energia e a tempi di calettamento

eccessivamente lunghi!

Per riscaldare ripetutamente gli utensili in poco tempo (soprattutto nel caso di procedure di calettamento
non riuscite), il mandrino deve essere completamente raffreddato prima di ogni procedura di riscaldamen-
to. In caso contrario il calcolo dell'energia di riscaldamento non funziona in modo corretto.
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2.5 Pericoli dovuti ai raggi elettromagnetici

Se l'impianto viene utilizzato in modo corretto, nell'ambiente non si diffondono raggi elettromagnetici
pericolosi. La radioprotezione dell'impianto viene controllata e comprovata tramite verifica ai sensi della
direttiva macchine (vedi dichiarazione di conformita CE, pagina 82).

A Avvertenzalu processo di calettamento non deve essere avviato senza previo
inserimento degli anelli di ferrite!
Se viene avviato il riscaldamento a induzione senza che sia stato inserito un
anello di ferrite, il campo magnetico si ripercuote anche nel campo sotto la
bobina.

A Avvertenza! processo di calettamento non deve essere avviato senza previo
inserimento del mandrino!
Se viene avviato il riscaldamento ad induzione senza che il mandrino si
trovi nella bobina, il campo magnetico si ripercuote anche nel campo sotto
la bobina.

A Avvertenza! possibile pericolo di morte si indossano pacemaker!
| portatori di pacemaker devono mantenere una distanza di sicurezza di
3 m fino a quando non venga stabilito dal produttore del pacemaker o dal
medico che il pacemaker non viene influenzato dal campo di induzione.

2,6 Pericoli particolari

A Avvertenza! pericolo di schiacciamento e taglio nel campo di azione della bobina!
Durante I'uso dell'apparecchio ad induzione assicurarsi che nessun corpo
estraneo od oggetto entri nel campo di azione della bobina. Il peso della
bobina pud causare schiacciamenti e lesioni da taglio unitamente ai
taglienti di utensili.

P Sesi utilizzano apparecchi opzionali ed ampliamenti, attenersi alle altre
norme di sicurezza riportate nella documentazione OEM in dotazione.

A Avvertenza! Danneggiamento della bobina e/o del dispositivo elettrico!
Utilizzando mandrini portautensili non idonei e possibile che si entri in contat-
to con il mandrino e il corpo della bobina caldi e che si distrugga I'isolamento.
In caso di qualsiasi danneggiamento del corpo della bobina e/o del dispositivo

elettrico, arrestare immediatamente |'apparecchio e contattare il produttore.
www.hoffmann-group.com J



2.7 Adesivo disicurezza sull'apparecchio 2.8 Targhetta modello

Vietato ai portatori
di pacemaker.

Raggio elettromag-
netici non ionizzati.

Superficie calda

NOILNYD ¢

P Tutte le avvertenze di sicurezza e le avvertenze di pericolo
presenti sull'apparecchio devono essere sempre leggibili e rispettate!

2.9 Dichiarazione di EG conformita

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
dichiariamo che i seguenti prodotti sono conformi alla seguente normativa:

Descrizione: GARANT calettamento a caldo SU1

Numero articolo: 354210 SU1

Direttive CE pertinenti: Direttiva Macchine CE 2006/42/CE
Direttiva EMC CE 2014/30/CE

Norme armonizzate applicate: ENISO 12100:2015

EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007 + A1:2011
EN 55011:2009 + A1:2010

EN 60519-1:2011

EN 60519-3:2005

Norme nazionali applicate (USA): FCC 47 CFR Cg. | (Edition 10-1-01), Part 18 C
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3 Comando

3.1 Pannello di controllo e display
3.1.1 Panoramica

Tasto START/STOP
Consente di avviare (avvio del generatore) o
di terminare (arrestare I'alimentazione elettrica) il processo di calettamento.

Tasto MODE
Consente di selezionare le diverse modalita automatiche e la modalita manuale.

Se il LED del tasto MODE é acceso, & possibile selezionare la modalita desiderata con i
tasti+e-.

Tasto Boost Tempo supplementare

Premendo questo tasto & possibile aumentare della percentuale configurata il tempo
di riscaldamento nelle modalita automatiche per il processo di riscaldamento corrente
(vedi «Configurazione del fattore Boost (tempo supplementare) »).

Taste Raffreddamento ad aria
Consente di attivare e disattivare il raffreddamento

Tasto +

Consente di aumentare il diametro dell'utensile (solo per le modalita automatiche) /
di aumentare la potenza (solo modalita manuale)/di selezionare la modalita

Tasto -
Consente di diminuire il diametro dell'utensile (solo per le modalita automatiche) /
di aumentare la potenza (solo modalita manuale)/di selezionare la modalita
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3.1.2 Display LED modalita di funzionamento e selezione della modalita

SL Mandrino sottile
N Mandrino standard
\Y Mandrino rinforzato
MAN Calettamento manuale
Fig. 4: Modalita di funzionamento: e possibile scegliere tra tre modalita automatiche e una

manuale

La modalita di funzionamento correntemente impostata viene visualizzata tramite un LED.

Selezione di una nuova modalita:

P Premere il tasto MODE fino all'accensione del LED

P Conitasti + e - selezionare la modalita desiderata

» Premere il tasto MODE fino allo spegnimento del LED

3.1.3 Visualizzazione delle cifre LED (2 cifre)

Subito dopo I'accensione dell'apparecchio:

B Visualizzazione della versione del programma del pannello di comando (per 5 secondi, con
|'accensione del LED «SL »)

B Visualizzazione della versione del programma del generatore (per 5 secondi, con l'accensione
del LED «V»)

B Selezione della modalita impostata prima dello spegnimento.

B Selezione del diametro/della potenza manuale impostata prima dello spegnimento.
A questo punto l'apparecchio é pronto per il calettamento.

Dopo la visualizzazione della versione, modalita di funzionamento normale:
B Modalita automatiche (SL, N, V)

Il display indica:

Prima del riscaldamento il diametro dell'utensile selezionato in mm

Durante il riscaldamento la durata residua del generatore in secondi
» Modalita manuale (MAN)

Il display indica:

Prima del riscaldamento la potenza termica percentuale impostata

Durante il riscaldamento il tempo di riscaldamento trascorso in secondi

Caso di guasto:
B In caso di guasto viene visualizzato un numero di errore (vedi «Ricerca di guasti»).
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3.2 Configurazione di SU1
3.2.1 Configurazione del fattore Boost (tempo supplementare)

Il fattore Boost aumenta il tempo di riscaldamento delle modalita automatiche dopo avere premuto il tasto
Tempo supplementare. Puo essere configurato su una percentuale compresa tra 0% e 25 %.

Esempio: Se il fattore Boost viene impostato su 10 secondi il display numerico, il tempo di riscaldamento
di una modalita automatica aumenta del 10% se il LED del tasto Tempo supplementare ¢ acceso durante
il riscaldamento.

B Spegnere I'apparecchio SU1.
B Accendere l'apparecchio.

B Mentre viene visualizzata la versione del pannello di comando (LED «SL» acceso), premere il
tasto Tempo supplementare.

B Conitasti+ e — impostare il fattore Boost (da 0 =0% a 25 = 25%).
B Premere il tasto START/STOP per portare I'SU1 nella condizione di funzionamento normale.

3.2.2 Configurazione del tempo di utilizzo del raffreddatore ad aria

L'avvio del raffreddatore ad aria puo essere manuale o automatico. Il tempo di utilizzo puo essere
impostato su un valore compreso tra 0 e 10 minuti (valore consigliato: 4 minuti).

Per lo spegnimento anticipato, premere il pulsante Raffreddamento ad aria.
»  Spegnimento della SU1.
P Accendere I'apparecchio e tenere premuto il pulsante Raffreddamento.

P Conitasti + e - impostare il tempo di utilizzo del raffreddamento ad aria.
0=avvio manuale del raffreddamento ad aria mediante pulsante.
1-10=minuti di funzionamento del raffreddatore ad aria in caso di avvio dell'operazione
di calettamento.

P Premere il pulsante START/STOP per portare I'SG1 nello stato di esercizio normale.
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3.3 Azione del serraggio termico

Il calettamento dopo il riscaldamento induttivo con un'elevata intensita energetica consente un rapido
cambio utensile.

Con l'ausilio della bobina di induzione
speciale, é possibile riscaldare la zona di
serraggio ® del mandrino ©.

Un utensile cilindrico inserito con il
mandrino caldo @ viene sottoposto a
un'elevata pressione di serraggio radiale
dopo il raffreddamento del mandrino di ser-
raggio. Se si agisce nel modo corretto e pos-
sibile ripetere la procedura di allentamento e
serraggio tutte le volte che si vuole. Le forze
di serraggio raggiungibili sono pertanto piu
alte rispetto alle altre tecniche di serraggio.

Fig. 7: Zona riscaldata durante il processo di calettamento

L'induzione si ripercuote brevemente e in modo parziale sulla capacita di serraggio. In questo modo nel
mandrino si accumula solo poca energia e il tempo di raffreddamento si riduce di conseguenza. Per ridurre
ulteriormente il tempo di raffreddamento, si utilizzano adattatori di raffreddamento che si accoppiano
geometricamente con il campo di serraggio caldo disperdendo rapidamente il calore.

B Vantaggi della tecnica di serraggio termica:

Calettamento rapido

Massima forza di serraggio

Maggiore durata dell'utensile e del mandrino grazie alla buona concentricita (< 3 um)

Buona resistenza antitorsione e radiale anche con lunghezze anteriori elevate

Sono possibili anche mandrini sottili per la massima velocita

Elevata durata e stabilita della forma del mandrino grazie al riscaldamento locale ed omogeneo della
zona di serraggio

I mandrini di serraggio termici possono essere utilizzati fino a temperature limite di max. 450 °C senza
che si riscontrino cambiamenti della struttura o della concentricita. L'alterazione del colore dei mandrini
di serraggio nella zona anteriore € legata all'induzione e non compromette la qualita e la funzionalita dei
mandrini di serraggio.

Sebbene sia fondamentalmente possibile calettare gli utensili con codolo secondo DIN 6535 forma HB

e HE o simili con geometria del cilindro non chiusa, si dovrebbero preferire i supporti cilindrici, come ad
esempio DIN 6535 forma HA, in quanto consentono la massima forza di serraggio ed errori di bilanciatura
minimi.
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3.4 Modalita operative
3.4.1 Modalita automatiche (SL, N, V)

| parametri necessari per i diversi mandrini di serraggio, quali potenza e tempo, vengono impostati in

fabbrica all'interno dell'SU1. A seconda della configurazione dell'SU1, nelle modalita automatiche vengono

visualizzati i diametri dei supporti per la selezione del diametro di serraggio.

A seconda del tipo di mandrino impostato (SL, N, V) e del diametro dell'utensile, i parametri di

riscaldamento vengono impostati automaticamente.

Dopo l'accensione dell'SU1, I'apparecchio si trova nella modalita operativa selezionata prima dell'ultimo

spegnimento.

B Per la selezione della modalita (vedi « Display LED modalita di funzionamento e selezione della
modalita », pag. 84).

B Premere il tasto START/STOP per avviare il processo di riscaldamento. Quest'ultimo viene terminato
automaticamente nelle modalita automatiche.

3.4.2 Modalita manuale

La modalita manuale consente di calettare altri mandrini di serraggio.

P Selezionare la modalita manuale (vedi « Display LED modalita di funzionamento e selezione della
modalita », pag. 84).

P L'apparecchio SU1 & nella modalita manuale. Il display numerico mostra la potenza termica impostata.
Il numero «99» indica effettivamente 100 %.

P Sesipremono i tasti + e - sul lato destro del pannello di controllo & possibile preselezionare la potenza
termica tra 0% e 100 %.

P Premere il tasto START/STOP per avviare il processo di riscaldamento. Quest'ultimo viene terminato
nella stessa modalita rilasciando il tasto.

3.5 Ciclo lavorativo

Uno schermo intorno alla bobina impedisce i campi di dispersione magnetica. Comando e generatore ad

alta frequenza sono integrati nel corpo. Per tutti i diametri di serraggio € ora necessaria una sola bobina.

Tutti i cavi della bobina mobile sono protetti.

L'operatore abbassa manualmente la bobina con molla a spirale sul mandrino, riportandola di nuovo

verso l'alto una volta trascorso il periodo di calettamento. Dopo di che il mandrino deve subito essere raff-

reddato per evitare di riscaldare anche I'utensile.

Per ragioni di sicurezza, quando si lavora con I'apparecchio SU1 attenersi alle seguenti regole:

@ Guanti Pericolo di ustioni!
Alla luce delle temperature necessarie per il calettamento, fino al raffredda-
mento spostare il mandrino solo nell'apposito supporto base indossando
sempre i guanti protettivi. Afferrare i mandrini solo con i guanti e solo
all'altezza del giunto, non dalla zona riscaldata! Non tenere i mandrini in
mano per pit di 5 secondi, anche se si indossano guanti protettivi!

@ Occhiali protettivi Pericolo di lesioni agli occhi!

Per proteggere gli occhi da schizzi o particelle caldi, indossare sempre

gli occhiali protettivi!
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3.5.1 Inserimento del mandrino

P Portare la bobina nella posizione di finecorsa superiore.

P Introdurre nella bobina I'anello intercambiabile compatibile con il mandrino. Prestare attenzione al
tipo e al diametro di serraggio del mandrino (vedi « Dati tecnici», pag. 100).

Nota: un'apertura troppo grande dell'anello intercambiabile puo causare il riscaldamento dell'utensile,
mentre un'apertura troppo piccola potrebbe danneggiare I'utensile e/o il piano di copertura.

P Preparare un adattatore di raffreddamento adatto
(vedere “Raffreddamento’, pag. 89).

Nota: dopo il calettamento e necessario raffreddare immediatamente il mandrino in modo che
non si riscaldi completamente!

P Posizionare il mandrino nel relativo supporto base fino a raggiungere la posizione di finecorsa nel
prisma di posizionamento sotto la guida lineare.

Fig. 8: Prisma di posizionamento
(sinistra) e portautensile
posizionato correttamente
con mandrino e utensile
(destra).

T ——
i

N

Nota: il foro di serraggio deve essere allargato di pochi centesimi di millimetro.

Utilizzare pertanto solo utensili con codolo rettificato con una tolleranza h4, h5 e hé.

Gli utensili con una tolleranza del codolo superiore non possono essere serrati in modo sicuro!
(Vedi anche «Riepilogo delle tolleranze codolo», pag. 100).

Inserire nel mandrino solo codoli puliti e privi di grasso in modo da ottenere le forze di serraggio
migliori.

Nota: se si utilizzano utensili bagnati, durante il riscaldamento potrebbe verificarsi il rischio di lesioni
dovuti al liquido spruzzato a causa dell'evaporazione repentina. Potrebbe essere impossibile inserire
I'utensile o quest'ultimo potrebbe subire danneggiamenti. Pertanto utilizzare solo utensili asciutti!

Nota: assicurarsi che i codoli utilizzati nella zona di serraggio non presentino elevazioni o irregolarital
Verificare il sicuro posizionamento del mandrino nel portautensili.

In caso contrario durante I'abbassamento della bobina |'utensile e/o la bobina potrebbero subire
danneggiamenti!
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P Inserire la bobina manualmente verso il basso sul
mandrino fino ad appoggiare il bordo inferiore
dell'anello intercambiabile della bobina sul
mandrino.

Fig. 9: Bobina appoggiata, nell'immagine con utensile per il calettamento.

3.5.2 Selezione dei parametri di riscaldamento

Modalita automatiche (SL, N, V, SC):

P Conitasti + o - selezionare il diametro di calettamento (3-32 mm).
Modalita manuale (MAN):

P Conitasti + o - selezionare la potenza termica (0 %-100%).

3.5.3 Riscaldamento

P> Per il calettamento portare |'utensile @ in posizione.
Tenere |'utensile con due dita ®, anche durante il
successivo riscaldamento per supportare il caletta-
mento.

P> Per I'operazione inversa tenere I'utensile con due
dita, anche durante il successivo riscaldamento e
supportare I'operazione tirando leggermente.

Fig. 10: Tenere |'utensile con il guanto durante il
calettamento.

Pericolo di ustione!

Alla luce delle temperature necessarie per il calettamento, indossare sempre

i guanti protettivi. Afferrare i mandrini solo con i guanti e solo all'altezza del
giunto, non dalla zona riscaldata! Non tenere gli oggetti riscaldati in mano per
pit di 5 secondi, anche se si indossano guanti protettivi!

Nota: durante il calettamento l'utensile deve poter essere inserito e rimosso prima dello scadere del
tempo previsto. Cio risulta dall'impostazione dei parametri sui rapporti di tolleranza svantaggiosi di
utensile e mandrino.

Se un utensile puo essere inserito o rimosso pill velocemente, é utile interrompere il riscaldamento

con il tasto START/STOP in modo da non trasferire sul mandrino e sull'utensile un'energia superiore
a quella richiesta. In questo modo si riduce anche sensibilmente il tempo di raffreddamento.
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Modalita automatiche (SL, N, V, SC):

Se il tempo di riscaldamento & troppo corto, € possibile allungarlo con il tasto Boost Tempo supple-
mentare.

Premere il tasto START/STOP.

Ha cosi inizio la procedura di riscaldamento. Il display numerico mostra il tempo di riscaldamento
residuo in secondi.

La procedura di riscaldamento viene terminata automaticamente.

Se il calettamento ha luogo prima che finisca il tempo di riscaldamento (I'utensile non si muove),
terminare la procedura di riscaldamento con il tasto START/STOP per evitare il surriscaldamento.

Vv VVY VY

Modalita manuale (MAN)

In questa modalita il riscaldamento rimane attivo solo fintanto che si tiene premuto il tasto START/STOP.
In questo caso si utilizza la potenza preselezionata.

» Premere il tasto START/STOP.
P Rilasciare il tasto START/STOP subito dopo avere completato il calettamento (l'utensile si muove).

3.5.4 Operazioni da eseguire dopo la procedura di riscaldamento

Calettamento dell'utensile
P Togliere I'utensile manualmente dal mandrino tirandolo leggermente verso l'alto.
P Posare l'utensile rimosso su una base resistente al calore o nel QuickToolHolder assicurandosi che il

personale presente nella zona circostante sia protetto contro il contatto accidentale dell'utensile e il
mandrino caldo.

3.5.5 Raffreddamento

Dopo ogni procedura di riscaldamento: raffreddare il mandrino!

Fig. 11: Applicazione dell'adattatore di raffreddamento

[

P Sel'utensile & inserito, evitare che I'applicazione danneggi il tagliente.

Nota: maggiore ¢ I'attesa prima di montare |'adattatore di raffreddamento, maggiore sara il calore tras-
ferito nel mandrino all'altezza della zona di appoggio e sull'utensile.

Durante l'installazione dell'adattatore di raffreddamento assicurarsi di non danneggiare |'utensile!

Unita di raffreddamento opzionale CU1:

B Per il raffreddamento degli attacchi in funzione
dei contorni, mediante inserti di raffreddamento.

B Lunghezza utensile max. = 500 mm.

B [l radiatore attivo puo essere alloggiato
nel tavolo n. art. 35 4290:
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4 Messa in funzione dell'apparecchio SU1
4,1 Disimballaggio

Durante il disimballaggio, adottare tutte le precauzioni necessarie per non danneggiare |'apparecchio.
P Inclinare I'apparecchio in modo che poggi sui piedini.
P Togliere I'apparecchio dal bancale.

Nota: Per evitare di danneggiare l'apparecchio, afferrarlo esclusivamente dal corpo e non dalla bobina!

4.2 Messain funzione

P Scegliere il luogo di installazione in modo da non coprire le aperture di ventilazione sul lato inferiore
dell'apparecchio.

Posizionare I'apparecchio su una superficie piana verificandone la stabilita.

Sollevare e abbassare la bobina dall'impugnatura in modo da verificarne la mobilita

Collegare I'alimentazione di corrente (per i valori di collegamento vedi « Dati tecnici», pag. 93).

vVVvyy

© Interruttore principale
@ Cavo di collegamento per presa
© Presa per radiatore attivo

@ Cavo di collegamento
generatore

ood ©

Nota: il radiatore attivo (se si usa l'unita di raffreddamento CU1) deve essere protetto in loco con lo
stesso fusibile di una delle fasi del generatore, altrimenti potrebbe staccarsi in caso di utilizzo contem-
poraneo del generatore e del motore del raffreddatore!

Accensione dall'interruttore principale
Dopo l'accensione viene visualizzato per 5 secondi il numero di versione del pannello di comando.
Dopo di che viene visualizzato per 5 secondi il numero di versione del generatore. A questo punto
I'apparecchio & pronto per l'uso (vedi anche « Utilizzo »).

Nota: non utilizzare aria compressa né detergenti all'interno dell'apparecchio!

L'apertura dell'apparecchio e gli interventi di riparazione devono essere effettuati esclusivamente dagli

Pulizia e manutenzione
addetti all'assistenza del produttore!
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Si consiglia di pulire I'apparecchio ad intervalli regolari.
Togliere la tensione dall'apparecchio dall'interruttore principale.
Pulire I'apparecchio esternamente con un panno umido e con detergenti comuni (privi di solventi).
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Ricerca dei guasti

6.1 Messaggi di errore ed eliminazione guasti
Messaggio di Causa Eliminazione guasti
errore
E1 Problema elettrico Controllo della corrente della bobi- | Riprovare
na oppure stadio finale diagnostica-
to Sovracorrente/sottocorrente
E2 Stadio finale attivo | Programma generatore attivo Attendere brevemente prima del
riavvio
E3 Sovratemperatura Il raffreddatore del generatore & Far raffreddare il raffreddatore
raffreddatore troppo caldo (troppi riscaldamento
in troppo poco tempo)
E4 La temperatura Il raffreddatore del generatore & Attendere brevemente prima del
del raffreddatore troppo caldo (troppi riscaldamento | riavvio
e troppo alta per in troppo poco tempo)
consentire l'avvio
E5 Circuito di sicurezza | Temperatura bobina > 60 °C (troppi | Far raffreddare la bobina, verificarne
aperto riscaldamenti in troppo poco la causa
tempo)
E6 Dati non validi Il generatore ha ricevuto dati non Rivolgersi al produttore.
validi dal pannello di controllo.
E7 Guasto al rele Nel generatore si sono verificati Rivolgersi al produttore.
problemi con il relé di potenza.
E8 Guasto al ventilatore | Nel generatore si sono verificati Rivolgersi al produttore.
problemi con il ventilatore.
E9 Interruttore DIP non | Impostazioni dell'interruttore nel Rivolgersi al produttore.
valido generatore errate
EA Stadio finale gia Si & tentato di avviare il generatore | P Spegnere I'apparecchio
attivo sebbene quest'ultimo fosse gia in » Riaccendere l'apparecchio
funzione. » Riprovare
Eb Hardware non valido | Problemi hardware nel generatore | Rivolgersi al produttore.
EC Tensione di rete E stata riconosciuta una tensione di | Controllare le tensioni di rete
troppo alta rete troppo alta.
Ed Funzionamento a Il riscaldamento é stato avviato Riprovare
vuoto senza mandrino nella bobina.
EE Nessuna bobina Cavo rotto o morsetto aperto Rivolgersi al produttore.
disponibile
EF Errore telegramma | Comunicazione con il generatore Rivolgersi al produttore.
disturbata.
dd Errore diinizializza- | Llapparecchio é stato disturbato o | Rivolgersi al produttore.
zione arrestato durante l'inizializzazione | E necessario inizializzare nuova-
del pannello di controllo. mente il pannello di controllo!
F1 Errore telegramma | Si sono verificati errori nel Rivolgersi al produttore.
F2 telegramma al/dal generatore.
F3
F4
F5
F6
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P Se, a causa di questi guasti, non fosse possibile mettere in funzione I'apparecchio SU1, rivolgersi al
fornitore o all'assistenza tecnica.

7 Appendice

7.1 Dati tecnici

Apparecchio ad induzione

Su1
Tensione: 3*400V/ 50 Hz
Assorbimento di corrente, max.: 3*16 A
Potenza nominale: 11 kW
Taratore livello: <70dB
Massa: 45 kg
Dimensioni: Profondita: 533 mm

Larghezza: 700 mm
Altezza: 986 mm

7.1.1 Sommario delle tolleranze codolo

Per i diversi @ sono richieste le seguenti tolleranze codolo:

@ codolo Tolleranza codolo
3mm h4
4mm h4
5mm h5
>6mm hé

7.2 Tabelle di selezione per anelli intercambiabili

Tipo di mandrino Tipo di utensile 2 (mm)
Metallo duro 3...12
SL
HSS Non calettabile!
N Metallo duro 3...32
HSS 6...32
v Metallo duro 20...25
HSS 20...25
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Anelli intercambiabili per tipo di mandrino SL, N, V

per @ utensile Anello Tempo di caletta- Potenza
in mm intercambiabile | mento (secondi) termica (%)
3-5 354240 _3-5 3 50
6 354240 6-12 3 100
8 354240 _6-12 5 100
10 354240 6-12 3 100
12 354240 6-12 4 100
14 354240_12-20 6 100
16 354240_12-20 4 100
18 354240 _12-20 6 100 354240_12-20
20 354240 _12-20 7 100
25 354240_20-32 12 100
32 354240 _20-32 7 100
7.3 Tabelle di selezione per adattatore del refrigeratore ad aria
T _ : ===
N. GARANT / Mandrini Lunghezza anteriore | D2
Dimensioni = @ foro mm mm
354235 3-59 4,5° normale finoa 120 12
354235 6-9 4,5° normale fino a 120 21
354235 9,1-12 4,5° normale finoa 120 24
354235 12,1-16 4,5° normale fino a 120 27
354235 _16,1-22 4,5° normale finoa 120 33 . o
354235 22,1-32 4,5° normale finoa 120 44 Schizzo mandrini
354236_3-5,9 4,5° normale 120-200 12
354236_6-9 4,5° normale 120-200 21
354236_9,1-12 4,5° normale 120-200 24
354236_12,1-16 4,5° normale 120-200 27 * ft
354236_16,1-22 4,5° normale 120-200 33 D3D2 D1
354236_22,1-32 4,5° normale 120-200 44 ‘ LF
Nota: Per contorni esterni diversi sono disponibili su richiesta pezzi grezzi per adattatore
di raffreddamento.

Alternativa: Per |'unita di raffreddamento opzionale 354215 CU1 e possibile fornire inserti
di raffreddamento per mandrino con 2,5° e 3° di serie.
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7.4 Istruzioni per l'uso dei guanti a 5 dita

Descrizione: Guanti 5 dita termoprotettivi; strato esterno in fili para-aramide (KEVLAR)
Maglia fine con sotto-guanto in feltro di aramide e 100% Nornex

Disponibilita: Dim. 10

Colore: giallo

Produttore: JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

Descrizione: Questi guanti sono stati sviluppati per proteggere le mani. Sono realizzati con

i suddetti materiali. Questi guanti si caratterizzano per la lunga durata e
I'eccellente comodita.

Categoria: CE95

Applicazione: Verificare che i guanti assicurino la giusta protezione per le attivita che si
devono svolgere. Scegliere il paio di guanti pit adatto alla misura delle mani.

Durante l'uso, prestare attenzione ai seguenti punti:
Il tempo di presa massimo varia a seconda della posizione della presa. Comun
que si consiglia di non superare mai i 5 secondi.

Vista la struttura aperta dei guanti, essi non sono in grado di proteggere le
mani da punture e urti da parte di oggetti appuntiti. Consentono inoltre
I'ingresso di liquidi. Per la protezione contro le sostanze chimiche, & quindi
necessario indossare guanti resistenti sopra a questi guanti. Olio, grasso e
liquidi limitano la resistenza contro i tagli da parte di tutti i guanti e devono
pertanto essere evitati. | guanti KEVLAR sono resistenti agli strappi. Non utiliz
zarli in prossimita delle macchine con parti mobili in quanto la mano potrebbe
impigliarsi nella macchina stessa.

Cura e riparazione: Guanti in KEVLAR possono essere puliti a secco oppure lavati conformemente
alle indicazioni riportate sull'etichetta. Il lavaggio deve avvenire con acqua e
detergenti delicati ad una temperatura massima di 40 °C NON UTILIZZARE
sostanze emollienti, candeggianti od ossidanti, le quali potrebbero indebolire
le fibre di aramide e ridurre la resistenza al taglio dei guanti. Dopo il lavaggio,
controllare i guanti per verificare che non presentino tagli né punti lisi. Elimina-
re i guanti danneggiati che non possono piu essere riparati; infatti essi non
sono piu in grado di offrire un'adeguata protezione.

Conservazione: | guanti devono essere conservati nella confezione originale in un luogo
asciutto e pulito. Evitare I'esposizione all'umidita e a temperature elevate.

www.hoffmann-group.com J

Avvertenza: La percentuale di protezione richiesta per svolgere una determinata attivita
dipende dai rischi presenti. La responsabilita finale per la scelta delle protezioni
adatte a contrastare i rischi presenti sul posto di lavoro spetta all'utilizzatore.
Verificare che questi articoli garantiscano un'adeguata protezione per le attivita
da svolgere. Per interventi associati ad un'elevata percentuale di rischio offria
mo una serie di guanti in KEVLAR resistenti ai tagli e al calore.



7.5 Presa e fusibile
7.5.1 Configurazione della presa CEE 16A:

protezione

Descrizione pin Denominazione Colore anime
pin

L1 Fase L1 marrone

L2 Fase L2 nero / grigio

L3 Fase L3 nero

N Conduttore di blu
neutro

PE Conduttore di verde - giallo

7.5.2 Tensioni trai pin

La tensione nominale tra le fasi € 3x400V (-10/+10 %)

Misurazione tra i pin

Tensione in VAC

N— L1 PE — L1 230
N—L2 PE— L2 230
N—L3 PE—L3 230
L1 —>1L2 400
LT —>1L3 400
L2—>1L3 400

Indicazioni generali:

B Collegare il conduttore neutro N e il conduttore di protezione PE!
B Se come fusibile della presa CEE si utilizza un circuito di sicurezza per correnti di guasto,

quest'ultimo deve avere 4 poli.
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7.6 Schema




Panel de mando

Seleccién automatica de los parametros de contraccién

©0® ©O

Inicio o cancelacién/fin del proceso de contraccién, soltar el bloqueo de la bobina
Tecla Modo: Seleccion del tipo de cono y del @ del mango, conmutacion del modo de funcionamien-
to

Tecla Boost: aumento del tiempo de contraccion en un 15 %.

Inicio y parada de la refrigeracion por aire

Indicacion del tipo de cono:

m SL =cono de contraccién térmica delgado

m N = cono de contraccién térmica normal

m V= cono de contraccién térmica reforzado

m MAN = seleccién manual de la potencia

Aumentar el didmetro de la herramienta (s6lo en el modo automatico).

Aumentar la potencia (sélo en el modo manual)

Reducir el diametro de la herramienta (sélo en el modo automatico).
Reducir la potencia (sélo en el modo manual)
Indicador LED
Los modos de funcionamiento se indican a través de los LEDs correspondientes:
® Modo automatico:
En estado de reposo se indica el diametro de herramienta seleccionado en mm.
Al iniciar el proceso de contraccion, la indicacién pasa al tiempo de funcionamiento restante del
generador en segundos.
m Modo manual (simbolo de mano):
La pantalla muestra siempre el tiempo de contraccién transcurrido.
m En caso de error:
En caso de error se indica un numero de error.
Indicacion de la version de software del panel de mando
El LED de modo superior (TV = amarillo) se enciende y durante 5 segundos se muestra la version de
software del panel de mando. Aqui se indica inmediatamente la version de software del generador.
Indicacion de la version de software del generador
El tercer LED de modo (TSF = amarillo) se enciende y durante 5 segundos se muestra la versién de
software del generador.
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Esquema de conexiones
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1 Responsabilidad por productos
defectuosos y garantia

1.1 Informacion general

Este manual de uso forma parte de la documentacion técnica del aparato de contraccion GARANT SUT.

El manual de uso es importante para poder utilizar el aparato de forma segura, correcta y rentable. Su
observacién ayuda a evitar peligros, reducir gastos de reparacion y tiempos improductivos y aumentar la
fiabilidad y la vida util de toda la maquina. Su contenido corresponde al estado constructivo del modelo
SU1 en el momento de la creacion del manual de uso. Nos reservamos el derecho de introducir modifica-
ciones en la construccién y en los datos técnicos en el marco del desarrollo continuo y de la configuracion
especifica para el cliente.

Por lo tanto, no se podran derivar reclamaciones del contenido de este manual de uso (datos, graficos, pla-
nos, descripciones, etc.) jReservado el derecho a corregir errores!

Este manual de uso, particularmente el capitulo « Seguridad », debe ser leido y aplicado por toda persona
encargada de ejecutar trabajos en el aparato.

Manejo
incluyendo equipamiento, resolucién de anomalias en el proceso de trabajo, eliminacion de desechos de
la produccién, cuidados, eliminacién de combustibles y materiales auxiliares

Conservacion
Mantenimiento, inspeccion, reparacion

Transporte

Ademéas del manual de uso, asi como las reglas vinculantes para la prevencién de accidentes que se encu-
entren en vigor en el pais y el lugar de uso, se deberan observar las reglas técnicas reconocidas para el
trabajo seguro y correcto, asi como las reglas especificas del taller.

En caso de dudas, le atenderemos con mucho gusto.
Puede ponerse en contacto con nosotros a través de la siguiente direccion:

Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstr. 55

D-81241 Munich
www.hoffmann-group.com

En caso de que, durante la lectura de este manual de uso, detectara errores tipogréficos, informacion
incomprensible o datos erréneos, le rogamos que nos informe al respecto.

Estas instrucciones de manejo, incluido su disefo gréfico, estan protegidas por derechos de autor.
La reimpresion y cualquier tipo de reproduccién, incluso en extractos, sélo estan permitidas previa
autorizacion escrita de la empresa Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, 81241 Munich.
Reservado el derecho a error y modificaciones.
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1.2 Garantia

Del aparato se espera que su rendimiento, seguridad de funcionamiento y precision de trabajo se conser-
ven durante muchos afos. Sin embargo, esto sélo esta garantizado si se cumplen las prescripciones para el
funcionamiento, el mantenimiento y la conservacion.

Durante el periodo de garantia, las eventuales anomalias seran resueltas conforme a nuestras condiciones
de garantia. Todas las consecuencias en caso de transformacién o modificaciéon no autorizada irdn a cargo
del usuario. Esto se aplica particularmente en las modificaciones que perjudiquen la seguridad del aparato.

Sélo se asume una garantia en repuestos originales.
Este manual de uso no supone ninguna ampliacién de nuestras condiciones de suministro y venta.

1.3 Servicios

El amplio programa de productos y servicios de Hoffmann Group esta disponible en mas de 30 paises
europeos y en China. Seguro que también estamos cerca de usted.

En la vista general, al final del manual de uso, puede ver déonde nos encontramos exactamente y cuél de
nuestros socios le podra atender en cuestiones de servicios y si necesita asesoramiento.

El nimero de serie figura en la placa de caracteristicas en la pared lateral del aparato (ver «Placa de
caracteristicas», pagina 113).

1.4 Volumen de suministro

1 equipo de induccién SU1

4 discos @ 3-32 mm

1 anillo de apriete para discos

1 par de guantes de proteccion

1.5 Uso conforme a lo previsto

Longitud de herramienta contraible
hasta 500 mm.

Mango ergonémico

QuickToolHolder
bandeja portaherramientas integrada.

Bobina de alto rendimiento

m Intervalo de contraccion @ 3-32 mm (MD+HSS). Panel de mando intuitivo

m Guia de bobina con apoyo de muelle en espiral.

Bandeja para
herramientas

Incluye refrigeracion por aire Bandeja
en la posicion del cono de para discos

contraccion térmica. i Ed 1 @ 3-32 mm (n.° 354240).
Robusta superficie de
acero inoxidable ]

www.hoffmann-group.com

con estructura de lino.
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1.6 Simbolos y pictogramas

Las advertencias estan marcadas con tridngulos de advertencia con un simbolo de peligro y advierten
contra peligros que causan daflos materiales y/o personales.

A iAdvertencia! iPeligro de muerte o de lesiones graves!

iEn caso de incumplimiento pueden causar la muerte o lesiones graves!

A iPrecauci()n! iPeligro de lesiones leves!

iEn caso de incumplimiento existe un riesgo reducido de lesiones!

iNota! Informacidn para realizar una accion de forma especialmente eficiente, asi como para evitar
danos materiales.

Los preceptos estan marcados por circulos con un simbolo de peligro o rectdngulos con textos de instruc-
cion y prescriben una actividad o el uso de determinados objetos.

@ Gafas protectoras iPeligro de lesiones oculares!
iLlevar gafas protectoras! Durante la fase de calentamiento se pueden
desprender particulas de las superficies metélicas calentadas y causar
lesiones.

@ Guantes iPeligro de lesiones!
Eventuales bordes afilados o virutas metélicas adheridas a la herramienta
pueden causar lesiones de corte.
iPor esta razon, lleve guantes de proteccion!

> Actividades estan marcadas por el simbolo Py le indican las actividades a ejecutar. Debajo
de la actividad se puede mostrar su resultado como explicacion.

Ejemplo:

» Baje la bobina

P Ajuste el tiempo de contraccion
P Retire la herramienta

Nota: Hoffmann Group no se puede responsabilizar de aquellos dafios que se produzcan a consecuen-
cia de un uso diferente del prescrito o de la inobservancia de indicaciones y advertencias de seguridad.
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2 Seguridad

El generador de induccion estéa construido conforme al estado actual de la técnica en el momento de

la entrega y tiene un funcionamiento seguro. No obstante, el aparato puede suponer un peligro si no es
utilizado por personal cualificado o, al menos, instruido al efecto y/o para un uso diferente del prescrito.
Por esta razén, observe lo siguiente:

Antes de la puesta en servicio y del uso del aparato, lea atentamente el manual de uso y familiarice-

se con los elementos de maniobra.

B El manual de uso forma parte del generador de induccién y debe estar siempre legible y completo, asi
como accesible para todas las personas que trabajen con la instalacién.

B Elaparato sélo debe ser manejado por personal formado e instruido al efecto.

El aparato sélo se debe utilizar para la finalidad prescrita y si se encuentra en estado operativo.

B El generador de induccion estd dimensionado y adaptado para el cambio de herramientas en conos
de sujecion de varios tipos conocidos (potencia, tiempo de calentamiento, etc., ver «Indicador LED de
modo de funcionamiento y cambio de modo»). En la dilataciéon y contraccién en conos de sujecién de
otras formas constructivas se pueden producir problemas que pueden alcanzar incluso dafos irrever-
sibles en los conos de sujecion o en el mismo equipo de induccion.

B En caso de modificaciones o intervenciones no autorizadas en el aparato, el fabricante ya no puede
garantizar el funcionamiento seguro del sistema. En este caso, el peligro para la vida y la integridad fi-
sica del usuario o de terceros, asi como el riesgo de dafos en el generador de induccién y otros valores
materiales corresponde Unicamente al usuario.

2.1 Eleccién del lugar de instalacion

El modelo SU1 esta configurado como aparato de sobremesa y se tiene que instalar en un puesto de
trabajo seco, a ser posible libre de polvo y suciedad, seguro y sin vibraciones.

B Instale el aparato de forma que no esté expuesto a vibraciones

B Protéjalo el aparato contra la suciedad y la humedad.

B Para facilitar la lectura de la indicacion, se debera evitar la radiacion solar directa.

2.2 Peligros por energia eléctrica

En el aparato se encuentran componentes que conducen tensiones peligrosas al contacto.
Observe los siguientes puntos para su seguridad:

B El aparato no se debe utilizar con la carcasa abierta!

B Mantenga limpio el aparato y limpielo regularmente (ver «Limpieza y mantenimiento»).

2.3 Peligro por elementos calientes

B {El aparato s6lo debe ser abierto por nuestro personal de servicio!
B Evite la penetracién de virutas metalicas y liquidos!

La forma de calentamiento muy efectiva calienta Unicamente las zonas marginales relevantes de los conos
de sujecion con una aportacion de calor reducida. Durante este proceso, las superficies de los conos de
sujecion se calientan aproximadamente hasta 400 °C. Mientras los adaptadores de refrigeracion también
se pueden calentar, el calentamiento de la bobina, asi como de las herramientas es nulo o insignificante

Por esta razdn, sélo se deben contraer herramientas limpias en conos de sujecion limpios.
durante el funcionamiento normal.
www.hoffmann-group.com
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A iPrecaucion!

JAN

iPeligro de lesiones por quemaduras en elementos calientes!

iEl calor se distribuye desde el intervalo de contraccién a la herramienta y
al cono de sujecion si el cono de sujecion no se refrigera de forma ade
cuada inmediatamente después de la contraccién! jDespués del proceso
de contraccién, lleve la bobina inmediatamente a la posiciéon mas alta y
coloque el cono de sujecion enseguida en un refrigerador apropiado!

iAdvertencia! Para su propia seguridad, observe las siguientes medidas de

vV vV VVvVY

proteccion al trabajar con el aparato:

iEl aparato no se debe utilizar en entornos con peligro de explosion!

iNo utilice productos de limpieza facilmente inflamables!

iCerciérese de que no se puedan tocar accidentalmente elementos
calientes!

iDurante la dilatacion y la contraccion de herramientas, utilice los guantes
adjuntos para la proteccién contra quemaduras y lesiones de corte!
iNunca deje abiertos los conos de contraccién calientes; cubralos
inmediatamente con los adaptadores de refrigeracion y coléquelos en sus
alojamientos en los puestos de refrigeracion!

iColoque las herramientas calientes en superficies incombustibles y
resistentes al calor!

Ademas del cono de sujecién y la herramienta, no introduzca objetos
metdélicos al &rea interior de la bobina de induccién, ya que se calentarian
igualmente.

Durante el funcionamiento, no introduzca las manos en el area de
calentamiento de la bobina porque, p. €j., los anillos o cadenitas también
se calientan muy deprisa.

iLleve gafas protectoras durante el trabajo de contraccién! Durante el
calentamiento se pueden desprender fragmentos de la herramienta o del
alojamiento y causar lesiones.

2.4 Proteccion de los conos de sujecion contra el sobrecalentamiento

En caso de contraccion manual demasiado prolongada o calentamiento repetido de un cono de sujecién
en un tiempo corto, se pueden sobrecalentar el cono de sujecion y la herramienta. Por esta razén, los
tiempos de contraccion se deberian mantener lo mas cortos posible en la contraccién manual.

B jEvite el sobrecalentamiento de los conos de sujecién por una energia de contraccién excesiva y
tiempos de contraccion demasiado largos!

Para un calentamiento repetido de las herramientas (de sujecién) en poco tiempo (sobre todo también en
caso de procesos de contraccion fallidos), el cono de sujecidn se tiene que enfriar completamente antes de
cada proceso de calentamiento; de lo contrario, el célculo de la energia de calefaccion no puede trabajar
correctamente.
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2.5 Peligro por radiacion electromagnética

Durante el usfo correcto del sistema no actta ninguna radiacién electromagnética peligrosa sobre el
entorno. La seguridad de radiacion del sistema estd controlada y demostrada segun la directiva CE de
maquinas (ver Declaracion de conformidad CE, pagina 106).

A iAdvertenCIa! iEl proceso de contraccién no se debe iniciar sin un disco de ferrita
insertado!

Si el calentamiento por induccion se inicia sin que se haya insertado un
disco de ferrita, el campo magnético actua también en la zona préxima
por debajo de la bobina

iAdvertenCIa! iEl proceso de contraccién no se debe ejecutar sin cono de sujecion
insertado!
Si el calentamiento por induccién se inicia sin que se encuentre un cono
de sujecion en la bobina, el campo magnético actta también en la zona
préxima por debajo de la bobina.

> D

iAdvertenCIa! iPosible peligro de muerte para usuarios de marcapasos!
Los usuarios de marcapasos deben mantener una distancia de seguridad
de 3 m mientras no hayan aclarado con el fabricante del marcapasos o el
médico que el campo de induccién no influye en el marcapasos.

N
o

Peligros especiales

iAdvertenCIa! iDafios en la bobina y/o el equipamiento eléctrico!
En caso de utilizar conos de contraccién térmica inadecuados se puede
producir un contacto entre el cono caliente y el cuerpo de la bobina'y
destruir asi el aislamiento. En caso de cualquier tipo de dafo en el cuerpo
de la bobina y/o en el equipamiento eléctrico, se debe poner inmediata-
mente fuera de servicio el aparato y contactar con el fabricante.

> D>

iAdvertenaa! iPeligro de aplastamiento y de cortes en el area de movimiento de la
bobina! Durante el funcionamiento del aparato de induccién, cuide de no
introducir partes del cuerpo ni objetos en el drea de movimiento de la
bobina. El peso de la bobina puede producir magulladuras y, en
combinacion con filos de herramienta, lesiones de corte.
» Al utilizar opciones y ampliaciones del aparato, observe las indicaciones
de seguridad adicionales de la documentaciéon OEM adjunta.

www.hoffmann-group.com J



2.7 Etiqueta adhesiva de 2.8 Placade
seguridad en el aparato caracteristicas

Prohibido para
usuarios de
marcapasos.

Radiacion electromag-
nética no ionizada.

Superficie caliente

NOILNYD §F

P {Todas las indicaciones de seguridad y de peligro en el aparato
se tienen que mantener en estado legible y observar!

ES 2.9 Declaracion de EG conformidad

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
declaramos que los siguientes productos son conformes con la siguiente normativa:

Descripcién: GARANT aparato de contracciéon SU1
Articulo nimero: 354210 SU1
Directivas CE correspondientes: Directiva CE de Maquinas 2006/42/CE
Directiva CE de Compatibilidad electromagnética 2014/30/CE
Normas armonizadas aplicadas: EN 1SO 12100:2015

EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005
EN 61000-6-4:2007 + A1:2011
EN 55011:2009 + A1:2010
EN 60519-1:2011
EN 60519-3:2005
Normas nacionales aplicadas (USA): FCC 47 CFR Cg. | (Edition 10-1-01), Part18 C
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3 Manejo

3.1 Panel de mando y campo de indicacion
3.1.1 Vista general

Tecla START/STOP

Iniciar el proceso de contraccion (arranque del generador) o
terminar el proceso de contraccién (cortar suministro de energia).

Tecla MODE

Conmutacion entre los distintos modos automaticos y el modo manual. Mientras esté
encendido el LED de la tecla MODE, el modo deseado se puede seleccionar con las
teclas+y -.

Tecla Boost Tiempo adicional

Al pulsar esta tecla, el tiempo de calentamiento en los modos automaticos para el proce-
so de calefaccion actual aumenta en el porcentaje configurado (ver « Configuracién del
factor Boost (tiempo adicional) »).

Tecla Refrigeracion por aire
Activar y desactivar la refrigeracion

Tecla -

Reducir el didametro de la herramienta (s6lo modos automaticos) /

reducir la potencia (sélo modo manual) / seleccionar el modo
www.hoffmann-group.com

Tecla +
Aumentar el diametro de la herramienta (s6lo modos automaticos) /
aumentar la potencia (s6lo modo manual) / seleccionar el modo




3.1.2 Indicador LED de modo de funcionamiento y cambio de modo

SL Conos de contraccién térmica delgados
N Conos de sujecion estandar
\Y Conos de sujecion reforzados
MAN Contraccion manual
Fig. 4: Modo de funcionamiento: se puede elegir entre tres modos automaticos y el modo

manual

El modo de funcionamiento ajustado actualmente se indica a través de un LED.

Cambio de modo:

P Pulse la tecla MODE hasta que se encienda el LED
P Seleccione el modo deseado con las teclas +y -
P Pulse la tecla MODE hasta que se apague el LED

3.1.3 Indicador numérico de LED (2 digitos)

Directamente después de la conexion del aparato:
B Indicacién de la version de programa del panel de mando (durante 5 segundos; estd encendido
el LED «SL»)
B Indicacién de la version de programa del generador (durante 5 segundos; estd encendido el LED «V»)
B Cambio al modo que estaba ajustado antes de la desconexion.
B Seleccion del didmetro/de la potencia manual ajustado/a antes de la desconexion.
El aparato esta preparado para la contraccion.

Después de la indicacion de la version, funcionamiento normal:
B Modos automaticos (SL, N, V)

La pantalla muestra:

Antes del calentamiento, el diametro de herramienta seleccionado en mm

Durante el calentamiento, el tiempo de funcionamiento restante del generador en segundos
B  Modo manual (MAN)

La pantalla muestra:

Antes del calentamiento, la potencia de calefaccién ajustada en %

Durante el calentamiento, el tiempo de calentamiento transcurrido en segundos

En caso de error:
B En caso de error se indica un niumero de error (ver «Localizacion de errores »).
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3.2 Configuracion del SU1
3.2.1 Configuracion del factor Boost (tiempo adicional)

Después de pulsar la tecla Tiempo adicional, el factor Boost aumenta el tiempo de calentamiento en los
modos automaticos. Se puede configurar un valor de entre 0%y 25 %.

Ejemplo: Si el factor Boost seguin el indicador numérico esta ajustado a 10, el tiempo de calentamiento de
un modo automético se alarga en un 10 % si, durante el calentamiento, estd conectado el LED de la tecla
Tiempo adicional.

Desconecte el SU1.

Conecte el aparato.

Mientras se indique la version de programa del panel de mando (LED «SL» encendido),
pulse la tecla Tiempo adicional.

Con las teclas +y —, ajuste el factor Boost (0 = 0% a 25 = 25 %).
Accione la tecla START/STOP para colocar el SU1 en su estado de funcionamiento normal.

W VvV VYVYY

.2.2 Configuracion del tiempo de funcionamiento del
refrigerador por aire

El refrigerador por aire se inicia de manera manual o automatica. Su tiempo de funcionamiento se puede
ajustar entre 0y 10 minutos (valor recomendado: 4 minutos).

Una desconexién prematura es posible por medio del botén pulsador Refrigeracion por aire.
» Desconectar SUT.
P Conectar el aparato y mantener accionado el botén pulsador Refrigeracién por aire.

P Con las teclas +y -, ajuste el tiempo de Refrigeracion por aire.
0=la refrigeracion por aire se inicia manualmente al accionar el botén pulsador.
1-10=corresponde al nimero de minutos que funciona el refrigerador por aire al inicio del proceso
de contraccion.

P Accione el boton pulsador START/STOP para colocar el SG1 en su estado de funcionamiento normal.

www.hoffmann-group.com




3.3 Funcionamiento del procedimiento de sujecion térmico

La contraccion después del calentamiento inductivo con una elevada densidad energética permite el
cambio de herramienta en cuestidon de segundos.

Con la ayuda de la bobina de induccién
configurada especialmente, se calienta la
zona de sujeciéon @ del cono ©.

Una herramienta cilindrica insertada en
estado caliente del cono @ experimenta

una presion de sujecion radial elevada una
vez que se haya enfriado el cono de sujecién.
En caso de manejo correcto, este proceso de
sujecion y de aflojamiento se puede repetir
de forma ilimitada. Las fuerzas de sujecion
alcanzables son mayores que en otras
técnicas de sujecion.

Fig. 7: Zona calentada en el proceso de contraccion

La induccion incide de forma breve y parcial en la zona de sujecion. De esta forma, se almacena sélo poca
energia en el cono de sujecion y el tiempo de enfriamiento se acorta en consecuencia. Para reducir ain
mas el tiempo de enfriamiento, se utilizan adaptadores de refrigeracion que establecen un contacto en
union positiva con la zona de sujecion caliente y disipan el calor con rapidez.

Resumen de las ventajas de la técnica de sujecion térmica:

Contraccién y dilatacion rapidas

Fuerzas de sujecion maximas

Aumento de la vida util de la herramienta y del husillo gracias a la buena concentricidad (< 3 um)
Buena rigidez radial y a la flexion, incluso con grandes longitudes en voladizo

Admite también conos delgados para velocidades de giro maximas

Larga vida util y gran estabilidad de forma de los conos de sujecién gracias al calentamiento local,
pero homogéneo de la zona de sujecion

Los conos de sujecidn térmicos se pueden utilizar hasta unas temperaturas limite de max. 450 °C sin que
se produzcan alteraciones estructurales o mermas de la concentricidad. Una eventual decoloracion de los
conos de sujecién en la parte delantera resulta de la induccion y no perjudica la calidad ni la funcionalidad
de los conos de sujecion.

Aunque, en principio, es posible la contraccion de herramientas con mangos segun DIN 6535 Forma HB

y HE o formas similares con geometria cilindrica no cerrada, deberia dar la preferencia a alojamientos
cilindricos, p. ej. DIN 6535 Forma HA, dado que permiten las mayores fuerzas de sujeciéon y los menores
desequilibrios.
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3.4 Modos de funcionamiento
3.4.1 Modos automaticos (SL, N, V)

Para distintos conos de sujecion, los pardmetros necesarios, tales como potencia y tiempo, estan

consignados desde la fabrica en el SU1. En funcion de la configuracion del SU1 se muestran en los modos

automaticos los diametros de los alojamientos para la seleccion del didmetro de sujecion.

Conforme al tipo de cono de sujecién ajustado (SL, N, V) y al diametro de la herramienta, se ajustan

automaticamente los parametros de calentamiento.

Después de conectar el SU1, el aparato se encuentra en el modo de funcionamiento seleccionado antes de

la dltima desconexion del aparato.

P Parala conmutacion del modo (ver «Indicador LED de modo de funcionamiento y cambio de modo »,
pagina 108).

» Al pulsar la tecla START/STOP se inicia el proceso de calentamiento. Se termina automaticamente en
los modos automaticos.

3.4.2 Modo manual

El modo manual sirve para la contraccion de otros conos de sujecion.

P Seleccione el modo manual (ver «Indicador LED de modo de funcionamiento y cambio de modo »,
pagina 108).

P EISUT se encuentra entonces en el modo manual. El indicador numérico muestra la potencia de
calefaccién ajustada. El nimero «99» representa el 100 %.

P Accionando las teclas + y - en el lado derecho del panel de mando, preseleccione la potencia de
calefaccion entre el 0%y el 100 %.

P Al pulsar la tecla START/STOP se inicia el proceso de calentamiento. En este modo de funcionamiento,
se termina al soltar la tecla.

3.5 Proceso de trabajo

Una pantalla que encierra la bobina evita en gran parte la formacién de campos de dispersion magnéticos.
El mando y el generador de alta frecuencia estan integrados en la carcasa. Para todos los diametros de
sujecién solo se necesita una Unica bobina. Todos los cables hacia la bobina mévil estan protegidos.

El operador baja la bobina con apoyo de muelle en espiral manualmente hasta el cono de sujecion

y vuelve a subirla una vez que haya finalizado el tiempo de contraccién. A continuacion, el cono de
sujecion calentado se deberia enfriar inmediatamente para evitar el calentamiento de la herramienta.
Para su propia seguridad, observe las siguientes reglas al trabajar con el SU1:

@ Guantes iPeligro de quemaduras!
Debido a las temperaturas de contraccién necesarias, mueva los conos hasta su
enfriamiento Unicamente en los alojamientos base de herramienta correspon-
dientes y lleve siempre guantes de proteccion. jToque los conos de sujecion
Unicamente con guantes y s6lo por el collar, no por la zona calentada! jIncluso
con guantes de proteccion, el tiempo de sujecién maximo no debe superar los
5 segundos!

@ Gafas protectoras jPeligro de lesiones oculares!
iUtilice gafas protectoras para proteger los ojos contra la proyeccién de parti-
culas calientes!
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3.5.1 Insercién del cono de sujecion

P Lleve la bobina a la posicion final superior.

P Inserte un disco apropiado para el cono de sujecién en la bobina. Observe el tipo y el didmetro de
sujecion del cono (ver « Datos técnicos », pagina 126).

Nota: Una apertura demasiado grande del disco puede producir un calentamiento de la herramienta;
por su parte, una apertura demasiado pequeia puede causar daios en la herramienta y/o la placa de
cubierta.

P Preparar un adaptador de refrigeracién apropiado
(véase "Refrigeracion’, pag. 113).

Nota: jDespués de la contraccion, el cono de sujecion se tiene que refrigerar inmediatamente
para evitar que se caliente por completo!

P Posicione el cono de sujecion en el alojamiento base de herramienta correspondiente hasta el tope en
el prisma de posicionamiento debajo de la guia lineal.

Fig. 8: Prisma de posicionamiento
(izquierdo) y alojamiento de
herramienta posicionado cor-
rectamente con cono de suje-
cién y herramienta (derecha).

R —
el )

N

Nota: El ensanchamiento de la perforacién de sujecién sélo es de unas pocas centésimas de
milimetros.

Por esta razén, utilice Unicamente herramientas con mango rectificado de la tolerancia h4, h5, asi
como hé. jLas herramientas con mayores tolerancias del mango no se pueden sujetar de forma segura!l
(Ver también «Vista general de las tolerancias de mango », pagina 126).

Inserte Unicamente mangos limpios y libres de grasa en los conos de sujecion para alcanzar las mejores
fuerzas de sujecion posibles.

Nota: En caso de insertar herramientas mojadas, se pueden producir lesiones por la proyeccion de
liquido debido a su evaporacion brusca durante el calentamiento. Es posible que la herramienta no se
pueda insertar o que sufra danos. jPor esta razon, inserte Unicamente herramientas secas!

Nota: jCuide de que los mangos de herramientas utilizados no muestren protuberancias o
salientes en la zona de sujecion!

Preste atencidn a la colocacién segura y recta de los conos de sujecion en los alojamientos de
herramienta.

De lo contrario, la herramienta y/o la bobina podrian sufrir dafios al bajar la bobina.
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P Lleve la bobina manualmente hacia abajo sobre
el cono de sujecidn hasta que el borde inferior del
disco de la bobina esté aplicado en el cono.

Fig. 9: Bobina colocada, en la figura con herramienta para la dilatacion.

3.5.2 Seleccion de los parametros de calentamiento

Modos automaticos (SL, N, V, SC):

P Con las teclas + o -, seleccione el didametro de contraccion (3-32 mm).
Modo manual (MAN):

P Con las teclas + o —, seleccione la potencia de calefaccién (0%-100%).

3.5.3 Proceso de calentamiento

P Para la contraccién, coloque la herramienta @ en la
posicion adecuada. Sujete la herramienta con dos
dedos @, también durante el posterior proceso de
calentamiento, apoyando asi la contraccién.

P> Para la dilatacién, sujete la herramienta con dos
dedos, también durante el posterior proceso de
calentamiento, y apoyar la dilatacién tirando ligera-
mente de ella.

Fig. 10: Utilizar un guante para sujetar la
herramienta durante el proceso de
contraccion.

@ Guantes iPeligro de quemaduras!
Debido a las temperaturas de contraccion necesarias, lleve siempre guantes de
proteccion. {Toque los conos de sujecién Unicamente con guantes y sélo por el
collar, no por la zona calentada! jIncluso con guantes de proteccion, el tiempo
de sujecién maximo de un objeto calentado no debe superar los 5 segundos!

Nota: Tanto en la contraccién como en la dilatacion, la herramienta ya se podrd insertar o retirar
generalmente antes de que haya finalizado el tiempo especificado. Esto resulta de la configuracion
de los parametros con vistas a las relaciones de tolerancia mas desfavorables entre la herramienta y el
cono de sujecion.

Si una herramienta se puede insertar o retirar antes, conviene cancelar el proceso de calentamiento
con la tecla START/STOP para evitar transmitir mas energia de la necesaria al conoy a la herramienta.

De esta forma también se consigue reducir considerablemente el tiempo de enfriamiento.
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Modos automaticos (SL, N, V):

Si el tiempo de calentamiento es probablemente demasiado corto, aldrguelo con la tecla

Boost Tiempo adicional.

Pulse la tecla START/STOP.

Se inicia el proceso de calentamiento. El indicador numérico muestra el tiempo de calentamiento
restante en segundos.

El proceso de calentamiento se termina automaticamente.

Si la contraccién se ha realizado antes de que finalice el tiempo de calentamiento (la herramienta
se ha podido mover), termine el proceso de calentamiento con la tecla START/STOP para evitar el
sobrecalentamiento.

vy vVvVvy Vv

Modo manual (MAN)

En este modo de funcionamiento sélo se calienta mientras se pulse la tecla START/STOP. Durante este pro-
ceso se utiliza la potencia preseleccionada.

» Pulse latecla START/STOP.

» Suelte la tecla START/STOP inmediatamente después de la contraccion (la herramienta se ha podido
mover).

3.5.4 Acciones después del proceso de calentamiento

Dilatacién de la herramienta

P Con una ligera traccién manual, retire la herramienta hacia arriba del cono de sujecion.

» Coloque la herramienta retirada en una superficie resistente al calor o en el QuickToolHolder y asegure
que las personas en el entorno estén protegidas contra el contacto accidental con la herramienta y el
cono de sujecidn caliente.

3.5.5 Refrigeracién

Después de cada proceso de calentamiento: jEnfrie el cono de sujecion!

Fig. 11: Colocacion del adaptador de refrigeracion

[

P Con la herramienta insertada, preste atencion a que el filo no sufra dafos durante la aplicacion.

Nota: Cuanto mas tiempo se espera al colocar el adaptador de refrigeracion, mas calor se transmite en
el cono de sujecion a la zona de alojamiento y a la herramienta.
iCuide de no danar la herramienta al colocar el adaptador de refrigeracion!

Unidad de refrigeracion opcional CU1:

B Para el enfriamiento dependiente del contorno de los alojamientos
de contraccién térmica mediante insertos de refrigeracion.

B Longitud de herramienta maxima = 500 mm.

B Elrefrigerador activo se puede colocar en el
armario inferior n.° 35 4290.
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4 Puesta en marcha SU1

4,1 Desembalaje

Al desembalar el aparato se debe cuidar de que éste no sufra dafios.
P Bascule el aparato de manera que esté colocado sobre sus pies de apoyo.
P> Retire el aparato de la paleta, sujetandolo por la carcasa.

Observacion: jPara evitar dafos en el aparato, transpodrtelo Unicamente por la carcasa,
no por la bobina!l

4.2 Puesta en marcha

P Elija el lugar de instalacién de manera que las rendijas de ventilacién en la parte inferior del aparato no
queden tapadas.

Coloque el aparato en una superficie plana, prestando atencion a la estabilidad.

Mueva la bobina por el mango hacia arriba y hacia abajo para comprobar su movilidad.

Establezca la alimentacion eléctrica (valores nominales: ver « Datos técnicos », pagina 117).

—~ hd

vVVvyy

@ Interruptor general

@ Cable de conexién para
toma de corriente

© Toma de corriente para
refrigerador activo

O Cable de conexién generador

©oO®d® ©

Nota: Por parte del cliente, el refrigerador activo (al utilizar la unidad de refrigeracion CU1) no debe
estar asegurado con el mismo fusible que una de las fases del generador; jsi no, se podria disparar en
caso de funcionamiento simultdneo del generador y del motor del refrigerador de retorno!

P Conecte el interruptor general.

P Después de la conexién se muestra durante 5 segundos el nimero de versién del programa del panel
de mando. A continuacion, sigue durante 5 segundos el nimero de version del programa del genera-
dor. Entonces, el aparato esta preparado para el uso (ver también « Manejo »).

Limpieza y mantenimiento

Se recomienda limpiar el aparato en intervalos regulares.
Desconecte la tensién del aparato mediante el interruptor general.

Limpie el exterior del aparato con un pafio himedo y productos de limpieza comerciales
(sin disolventes).

\A AT

Nota: jNo utilice aire comprimido ni productos de limpieza en el interior del aparato!

iLa apertura del aparato y las reparaciones sélo deben ser ejecutadas por el personal de servicio
técnico del fabricante!
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ES

6 Localizacion de errores

6.1 Mensajes de error y resolucion de anomalias
Mensaje de error Posible causa Resolucion de la anomalia

E1 Error de corriente Control de corriente de la bobina o |Volver a intentarlo
de la etapa final diagnostica
sobrecorriente/subcorriente

E2 Etapa final funciona Programa de generador en marcha |Esperar brevemente antes de volver

aarrancar

E3 Sobretemperatura Disipador de calor del generador Dejar que se enfrie el disipador de

disipador de calor de-masiado caliente (demasiados  |calor
calentamientos en demasiado poco
tiempo)

E4 Temperatura del di- Disipador de calor del generador Esperar brevemente antes de volver

sipador de calor dema-|de-masiado caliente (demasiados aarrancar
siado alta para calentamientos en demasiado poco
arrancar tiempo)
E5 Circuito de seguridad | Temperatura de la bobina > 60 °C Dejar que se enfrie la bobina,
abierto (demasiados calentamientos en examinar la causa
demasiado poco tiempo)

E6 Datos invalidos El generador ha recibido datos Consulte al fabricante.
invalidos del panel de mando.

E7 Fallo de relé En el generador se han producido  |Consulte al fabricante.
problemas con los relés de potencia.

E8 Fallo del ventilador En el generador se han producido  |Consulte al fabricante.
problemas con el ventilador.

E9 Interruptor DIP Posiciones de interruptor incorrec-  |Consulte al fabricante.

invalido tas en el generador

EA Etapa final ya funciona |Se ha tratado de arrancar el genera- | Desconectar el aparato

dor aunque ya esté funcionando. P Volver a conectar el aparato
P Volver aintentarlo

Eb Hardware invalido Problemas de hardware en el Consulte al fabricante.
generador

EC Tension de red dema- |Se ha detectado una tension de red |Comprobar las tensiones de red

siado alta demasiado alta.

Ed Funcionamiento en Se hainiciado el calentamiento sin | Volver a intentarlo

vacio cono en la bobina.

EE Ninguna bobina Rotura de cable o borne abierto Consulte al fabricante.

presente

EF Error de telegrama La comunicacion con el generador | Consulte al fabricante.
esta perturbada.

dd Error de inicializacién |El aparato estaba perturbado o Consulte al fabricante.
desconectado al inicializar el panel |Se tiene que repetir la inicializaciéon
de mando. del panel de mando.

F1 Error de telegrama Se han producido errores en el Consulte al fabricante.

F2 telegrama al/del generador.

F3

F4

F5

F6

F8

P En caso de que el SU1 no se pudiera poner en marcha debido a estos fallos, péngase en contacto con

el proveedor o el Servicio técnico.
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7 Anexo

7.1 Datos técnicos

Equipo de induccion

Su1
Tension: 3*400V/ 50 Hz
Consumo de corriente, max.: 3*16 A
Potencia nominal: 11 kW
Nivel de ruido: <70dB
Masa: 45 kg
Medidas: Profundidad: 533 mm

Anchura: 700 mm
Altura: 986 mm

7.1.1 Vista general de las tolerancias de mango

Para los distintos & de mango se necesitan las siguientes tolerancias de mango:

@ de mango Tolerancia de mango
3mm h4
4 mm h4
5mm h5
=6 mm hé

7.2 Tablas de seleccion para discos

Tipo de cono Tipo de herramienta Rango de @ (mm)
Metal duro 3...12
SL
HSS iNo contraible!
N Metal duro 3...32
HSS 6...32
v Metal duro 20...25
HSS 20...25

www.hoffmann-group.com




ES

Discos para tipo de cono SL, N, V

para @ de herra- Disco Tiempo de contrac- | Potencia de

mienta en mm cion (segundos) calefaccion (%)

3-5 354240 3-5 3 50
6 354240_6-12 3 100

8 354240 6-12 5 100

10 354240 6-12 3 100

12 354240 _6-12 4 100

14 354240 12-20 6 100

16 354240 _12-20 4 100

18 354240 12-20 6 100 354240_12-20
20 354240 _12-20 7 100

25 354240 20-32 12 100

32 354240 20-32 7 100

7.3 Tablas de seleccion para adaptador de refrigeracion por aire
N.c art. GARANT / Cono de contracci- Longitud D2 -
tamaiio = @ de perforacion on térmica de la tija del mm
manillar
mm

354235 3-59 4,5° normal hasta 120 12

354235 6-9 4,5° normal hasta 120 21

354235_9,1-12 4,5° normal hasta 120 24

354235 12,1-16 4,5° normal hasta 120 27

354235_16,1-22 4,5° normal hasta 120 33 Esquema cono de
354235 22,1-32 4,5° normal hasta 120 44 contraccion térmica
354236 _3-5,9 4,5° normal 120-200 12

354236_6-9 4,5° normal 120-200 21

354236 9,1-12 4,5° normal 120-200 24

354236_12,1-16 4,5° normal 120-200 27 * i
354236_16,1-22 4,5° normal 120-200 33 Df Tor
354236_22,1-32 4,5° normal 120-200 44 .
Observacion: Para contornos exteriores diferentes se pueden suministrar piezas brutas

de adaptadores de refrigeracién a peticion.

Alternativa: Al utilizar la unidad de refrigeracién opcional 354215 CU1 se pueden suministrar, como
estandar, insertos de refrigeracion para conos de contraccion térmica con 2,5°y 3°.
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7.4 Modo de empleo guante de proteccion de 5 dedos

Descripcion: Guantes protectores frente a altas temperaturas, 5 dedos; capa exterior de hilo
de para-aramida (KEVLAR), punto fino forrado de fieltro de aramida, asi como
100 % tejido de punto de Nornex

Disponibilidad: Talla 10

Color: amarillo

Fabricante: JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

Descripcion: Estos guantes fueron disefiados para proteger sus manos. Estan fabricados del

material anteriormente citado. Estos guantes se caracterizan por su larga vida
util y su gran comodidad de uso.

Categoria: CE95

Uso: Compruebe si los guantes ofrecen una proteccion adecuada para la actividad
que estd ejecutando en este momento. Elija el par de guantes segun el tamafo
de sus manos. Retire los guantes de su embalaje.

Observe los siguientes puntos al utilizar los guantes:
El tiempo de sujecion maximo depende de la posicién en la cual se sujeta. Por
razones de seguridad, no debe superar nunca los 5 segundos.

Debido a la estructura abierta de los guantes, éstos no pueden proteger las
manos contra pinchazos y golpes de objetos puntiagudos. Asimismo,

es posible la penetracién de liquidos. Para la proteccion contra productos qui
micos se deberia llevar un guante resistente a éstos por encima del guante
de proteccidn. El aceite, la grasa y la humedad merman la resistencia a los
cortes de todos los guantes y se deberian evitar. Los guantes de KEVLAR

son resistentes a la rotura. No los utilice en la proximidad de méaquinas con
elementos moviles, ya que la mano puede ser arrastrada al interior de la
maquina.

Mantenimiento y reparacion: Los guantes de KEVLAR se pueden limpiar en seco o lavar conforme a las
indicaciones en la etiqueta. Lavelos con agua y detergentes suaves a una
temperatura de max. 40 °C. NO UTILICE suavizantes, blanqueadores o
sustancias oxidantes, ya que éstos debilitan la fibra de aramida y reducen la
resistencia de los guantes frente a los cortes. Después del lavado, examine
cuidadosamente los guantes para encontrar eventuales cortes y huellas de
abrasion. Deseche los guantes que estén demasiado dafiados y no se puedan
reparar, dado que ya no ofrecen ninguna proteccion.

limpio. Evite exponerlos a humedad o temperaturas elevadas.

Advertencia: El nivel de proteccion exigido por una actividad especifica depende de los
riesgos existentes. Usted mismo serd el ultimo responsable a la ahora de elegir
el equipo de proteccidn apropiado para los riesgos existentes en el puesto
de trabajo. Compruebe si este articulo ofrece una protecciéon adecuada en
los trabajos que pretende ejecutar. Para trabajos de alto riesgo ofrecemos
una serie de guantes de KEVLAR pesados, resistentes a los cortes y a altas

Almacenamiento: Los guantes se deberian almacenar en su embalaje original en un lugar secoy
temperaturas.

www.hoffmann-group.com




7.5 Toma de corriente y fusible en el lado del edificio

7.5.1 Asignacion de la toma CEE de 16 A:

Designacion de Denominacionde | Color del

la clavija la clavija conductor

L1 Fase L1 marrén

L2 Fase L2 negro / gris

L3 Fase L3 negro

N Conductor neutro azul

PE Conductor protector | verde-amarillo

7.5.2 Tensiones entre las clavijas

La tensién nominal entre las fases es de 3x400V (-10/+10%)

ES Medicion entre las clavijas Tension enV CA
N— L1 PE — L1 230
N—L2 PE —> L2 230
N—L3 PE—L3 230
L1 —>1L2 400
LT —>1L3 400
L2—1L3 400

Indicaciones generales:

B {Es absolutamente necesario conectar el conductor neutro Ny el conductor protector PE!
B Sise utiliza un interruptor de corriente de defecto para proteger la toma CEE,

éste debe tener 4 polos.
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Obsluzné pole

Automaticka volba parametrd smrstovani

)

(2]
(3]
(4]
(5]

o

Start resp. preruseni/konec smrstovani, uvolnéte zajisténi civky
Tlacitko Mode: Volba typu pouzdra a @ stopky, prepindni provoznich rezim{
Tlacitko Boost: Zvyseni doby smrstovani o 15 %
Spusténi resp. zastaveni chlazeni vzduchem
Zobrazeni typu pouzdra:
m SL =uzké smrstovaci pouzdro
m N =normalni smrstovaci pouzdro
m V =zesilené smrstovaci pouzdro
m MAN = manualni volba vykonu
Zvétseni priméru nastroje (jen v automatickém rezimu).
Zvyseni vykonu (jen v manudlnim rezimu).
Zmenseni priméru nastroje (jen v automatickém rezimu).
Snizeni vykonu (jen v manualnim rezimu).
Indikace LED
Provozni rezimy jsou indikovany ptislusnou diodou LED:
m Automaticky rezim:
V klidném stavu je zobrazen vybrany primér nastroje v mm.
Spusténim smrstovani se zobrazi zbyvajici doba chodu generatoru v sekundach.
® Manualni provozni rezim (symbol ruky):
Displej stale zobrazuje uplynulou dobu upinani
m Pfipad poruchy:
V pfipadé poruchy se zobrazi ¢islo poruchy.
Indikace softwarové verze obsluzného pole
Horni LED rezimu (TV = zlutd) se rozsviti a po dobu 5 sekund se zobrazi softwarova verze obsluzného
pole. Zde se ihned zobrazi softwarova verze generatoru
Indikace softwarové verze generatoru
Treti LED reZimu (TSF = Zluta) se rozsviti a po dobu 5 sekund se zobrazi softwarova verze generatoru.
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1 Zaruka na vyrobek a poskytnuti zaruky
1.1 Obecné

Tento navod k pouziti je soucasti technické dokumentace upinaciho pristroje GARANT SU1.

Tento navod k pouziti je dulezity pro bezpecny, odborny a Usporny provoz pfistroje. Jeho respektovani
napomaha vyhnout se nebezpedi, snizovat ndklady na opravy a prostoje, zvy3ovat spolehlivost a Zivotnost
celého pfistroje. Jeho obsah odpovida konstrukénimu stavu pfistroje SU1 v okamziku vytvoreni tohoto
navodu k pouziti. Zmény konstrukce a technickych tdaji jsou z diivodu neustalého vyvoje a specifického
dimenzovani dle prani zakaznika vyhrazeny.

Z obsahu tohoto navodu (udaje, grafiky, zobrazeni, popisy atd.) nelze proto odvozovat zadné naroky.
Omyly jsou vyhrazeny!

Tento navod k pouziti, zejména kapitolu,Bezpecnost’, si musi precist a respektovat kazda osoba povérena
pracemi na pfistroji:

Obsluha

véetné montdaze, odstrariovani poruch v pracovnim pribéhu, odstrariovani odpadd produkce, udrzby,
odstranovani provoznich a pomocnych materialQ

Technicka adrzba
udrzba, inspekce, opravy

Pieprava

Kromé navodu k pouZziti a zdvaznych nafizeni pro zabranéni drazm platnych v zemi pouziti a na misté
pouZiti je nutné respektovat také uznavana odborné technicka nafizeni pro bezpe¢nou a odbornou préci,
a také pravidla pfislusné dilny.

V pfipadé nejasnosti se na nas mizete se svymi dotazy obratit.
Nase adresa:

Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge

Haberlandstr. 55

D-81241 Minchen

www.hoffmann-group.com

Pokud pfi ¢teni tohoto navodu k pouziti narazite na tiskové chyby, nesrozumitelné informace nebo chybné
informace, pak Vas prosime o jejich sdéleni.

Tento navod k obsluze véetné grafické Upravy je chranén autorskym pravem.
Dotisk a jakakoliv reprodukce také jeho libovolné ¢asti je povolena jen s pisemnym
svolenim firmy Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, 81241 Miinchen.

Omyly a zmény vyhrazeny.
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1.2 Poskytnuti zaruky

Od pristroje se ocekava, Ze si svou vykonnost, provozni bezpecnost a pracovni pfesnost zachova po mnoho
let. To je ovéem zaruceno jen pfi dodrzovani predpisd pro provoz, idrzbu a technickou udrzbu.

Béhem zarucni doby budou vyskytlé poruchy odstranény v souladu s nasimi zaru¢nimi podminkami.
Veskeré nasledky svévolné prestavby a zmén nese provozovatel. To plati zejména pro takové zmény, které
ovliviuji bezpecnost pfistroje.

Zaruka se vztahuje vyhradné na originalni ndhradni dily.

Tento navod k pouZiti je rozsifen o nase prodejni a dodaci podminky.

1.3 Servis

N&s rozsahly vyrobni a servisni program skupiny Hoffmann Group je k dispozici ve vice nez 30 evropskych
zemich a Ciné - uréité i ve Vasem okoli.

Kde nas najdete a ktery z nasich partneri Vam pomaze pfi servisnich otdzkach a odborné poradi, najdete
v pfehledu uvedeném na konci tohoto navodu k obsluze.

Sériové cislo najdete na typovém stitku na bo¢ni sténé pristoje (viz,Typovy Stitek”, strana139).

1.4 Rozsah dodavky
1 indukéni pfistroj SU1

4 vyménné krouzky & 3-32 mm
1 upinaci krouzek k vyméné

1 par ochrannych rukavic

1.5 Pouziti k uréenému ucelu

Smrstovatelna délka nastroje
az 500 mm.

Ergonomické drzadlo

QuickToolHolder
integrované misto pro odlozZeni néstroje.

Vysoce vykonna civka

m Rozsah smrstovani @ 3-32 mm (HM+HSS).
m Vedeni civky podporované sto¢enou pruzinou.

Intuitivni obsluzné pole

Misto pro
odlozZeni nastroje

Misto pro odlozeni
vyménnych kotouct
@ 3-32 mm (¢. 354240).

Obsazené chlazeni vzduchem
na pozici smrstovaciho pouzdra.

#oavam mm o
Robustni povrch z
uslechtilé oceli

struktura platna.

www.hoffmann-group.com
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1.6 Symboly a piktogramy

Vystrahy jsou oznaceny vystraznymi trojuhelniky s vystraznym symbolem a varuji pfed nebezpecim
majicim za nasledek vécné skody a/nebo poranéni osob.

A V)'(straha! Nebezpeéi usmrceni nebo tézkého poranéni!

P¥i nedodrzeni hrozi mozné usmrceni nebo tézkd poranéni!

A Pozor! Nebezpeéi lehkého poranéni!

Pfi nedodrzeni hrozi mirné riziko poranéni!

Pokyn! Informace pro zvlasté efektivni provedeni ¢innosti a pro zabranéni vécnych skod.

Piikazy jsou oznaceny kruhem s vystraznym symbolem nebo obdelnikem s pfikazovym textem a nafizuji
¢innost nebo pouziti urcitych predmétd.

Ochranné bryle Nebezpeci poranéni o¢i!
Noste ochranné bryle! BEhem faze zahfivani maze dojit k odstépovani casti
ohfivaného kovového povrchu a zplsobit poranéni!

@ Rukavice Nebezpeci poranéni rukou!
Pfipadné ostré hrany nebo kovové tfisky uchycené na naradi
mohou zpUsobit fezné rany.
Proto noste ochranné rukavice!

> Cinnosti jsou oznaceny symbolem P> a poukazuji na jmenované ¢innosti. Pod ¢innosti
muze byt pro objasnéni uveden jeji vysledek.

Piiklad:
P Spustit civku
» Nastavit dobu ohfevu
P Vyjmout néstroj

Pokyn: Hoffmann Group nepiebird odpovédnost za skody vzniklé nasledkem pouziti v rozporu
s pouzitim k ur¢enému tcelu nebo za Skody zplGsobené nedodrzenim bezpecnostnich pokynl a
vystrah.
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2 Bezpecnost

Indukéni generdtor je konstruovéan podle stavu techniky v okamziku expedice a provozné bezpecny. Presto
mUze pfistroj znamenat nebezpeci, pokud neni provozovan vyskolenym nebo alespori informovanym per-
sonalem a/nebo je provozovan v rozporu s navodem k pouziti. Proto respektujte:

Pred uvedenim pfistroje do provozu si pozorné prectéte navod k pouziti a seznamte se s obsluznymi

prvky!

B Navod k pouZiti je soucasti indukéniho generatoru a musi byt snadno pristupny véem osobam, které
se zafizenim pracuji a musi byt v ¢itelném a kompletnim stavu.

B Pristroj smi obsluhovat pouze zaskoleny a informovany personal!

B Piistroj smi byt provozovan pouze dle uréeného tcelu a ve funkénim stavu!

B Indukéni generdtor je dimenzovan a ur¢en pro vyménu nastrojd u upinacich pouzder nékolika
znamych typt (vykon, doba zahtivani atd., viz,Indikace LED provozniho rezimu a zména rezimu®). P¥i
uvolriovani/upinani v jinych formach upinaciho pouzdra mohou nastat problémy, které mohou mit za
nasledek trvalé Skody na pouzdrech nebo na indukénim pfistroji.

B Po provedeni veskerych samovolnych prestaveb nebo zasahi na pfistroji jizZ nemUze vyrobce zarucit
bezpelny provoz zafizeni. Riziko poranéni a ohroZeni zZivota uzivatele nebo tfeti osoby a poskozeni
induké¢niho generatoru a jinych vécnych hodnot nese pouze sam provozovatel!

2.1 Volba mista umisténi

Pristroj SU1 je dimenzovan jako stolni pfistroj a musi se bezpe¢né a s vylou¢enim otiesu instalovat na
suchém, pokud mozno bezprasném a cistém pracovisti.

W Piistroj postavte na misto bez otest.

B Chrante pred necistotami a vlhkosti!

B Pro lepsi ¢itelnost indikace zabrarte pfimému slune¢nimu zafeni.

2.2 Nebezpediurazu elektrickou energii

V pfistroji se nachazi soucasti vedouci proud s napétimi nebezpecnymi na dotyk.
Pro Vasi bezpec¢nost respektujte nasledujici body:
B Pristroj se nesmi pouzivat s otevienym pfistrojovym pouzdrem!
B Pfistroj smi otvirat pouze nas servisni personal!
B Zabrante vniknuti kovovych tfisek a tekutin!
Proto smrstujte pouze vycisténé nastroje ve vycisténych pouzdrech!
W Pfistroj udrzujte v ¢istoté a pravidelné provéadéjte jeho ¢isténi (viz,Cisténi a udrzba”)!

2.3 Nebezpediurazu horkymi dily

Tato velmi efektivni forma zahfivani ohfiva pouze relevantni okrajové zény upinaciho pouzdra s
nizkym tepelnym pfikonem. Povrch pouzdra pfitom dosahuje teploty az cca 400 °C. Pfi spravném provozu
nedochdzi k ohfevu civky a nastojli nebo jen nepatrné, ale mize dojit k zahtati chladicich adaptéru.

www.hoffmann-group.com
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A Pozor!

A Vystraha!

Nebezpeci poranéni popalenim p¥i dotyku s horkymi dily!

Pokud neni upinaci pouzdro ihned po ohfevu vhodnym zptsobem zchlazeno,
prechdzi zar z oblasti ohfevu na ndstroj a upinaci pouzdro!

Po ohfevu posunte civku ihned do horni polohy a ihned umistéte upinaci
pouzdro do vhodného chladice!

Pro Vasi vlastni bezpecnost dodrzujte pFi praci na pfistroji tato bez
pecnostni opatieni:

vV V VvV V VVVvVYy

Pristroj se nesmi pouzivat v prostorach ohrozenych vybuchem!
Nepouzivejte zadné lehce vznétlivé Cistici prostredky!

Zajistéte, aby nebylo mozné se omylem dotknout horkych dila!

Na ochranu pred popéleninami a feznymi ranami noste pfi uvolnéni/
upinani nastroju dodané ochranné rukavice!

Nikdy nenechdavejte horkd smrstovaci pouzdra stat oteviend, ale vzdy je
ihned zakryjte chladicimi adaptéry a postavte je na mista chlazeni!

Horké néstroje odkladejte na nehoflavé, tepelné odolné podlozky!

Do vnitiniho prostoru indukéni civky neumistujte kromé upinaciho pouz-
dra a nastroje zadné jiné kovové predméty, jinak by doslo k jejich ohfevu!
Béhem provozu nesahejte do oblasti ohfevu civky, napf. prsteny nebo
fetizky se také velmi rychle zahfivaji!

Pfi upinani noste ochranné bryle! Pfi zahtivani mize dojit k odstépovani
casti nastroje nebo uchyceni a zpusobit poranéni!

24 Ochrana upinaciho pouzdra pred piehiatim

Pfi manualnim nastaveni po dlouhou dobu nebo nékolikanasobném zahfati upinaciho pouzdra v kratké
dobé muze dojit k pfehrati pouzdra a nastroje. Z tohoto divodu by mély byt pfi manudalnim nastaveni
doby ohtevu pokud mozno kratké.

P Zabranite piehfati upinaciho pouzdra zpisobeného pfilis velkym mnozstvim energie a pfilis dlouhymi

dobami ohfivani!

Pfi nékolikanasobném zahfati (upinacich)nastrojii béhem kratké doby (predevsim také pii nezdareném
ohrevu) se musi upinaci pouzdro pred kazdym zahratim zcela zchladit, jen tehdy maze byt spravné prove-
den vypocet topné energie.
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2.5 Nebezpecdiurazu elektromagnetickym zafenim

Pri spravném pouziti zafizeni nedochazi k pdsobeni ohrozujiciho elektromagnetického zareni na okoli.
Radia¢ni bezpecnost zafizeni je zkontrolovana a doloZena zkouskou podle ES smérnice o strojnich
zafizenich (viz ES Prohlaseni o shodé, strana 130).

A V)'(stra ha! smritovani nesmi byt spusténo bez vliozeného feritového kotouée!
Je-li indukéni ohfivani spusténo, aniz je vlozena feritovy kotoug, pak pasobi
magnetické pole také v oblasti pod civkou.

Y H mrstovani nesmi byt spusténo bez vloZzeného upinaciho pouzdra!
Vystraha! s b bez viozenéh h dral
Je-li indukéni ohfivani spusténo, aniz se v civce nachézi upinaci pouzdro, pak
plsobi magnetické pole také v oblasti pod civkou.

A Vystra ha! Mozne nebezpeéi usmrceni osob s kardiostimulatorem!
Pokud nosite kardiostimulator, pak dodrzujte bezpec¢nostni odstup 3 m
do té doby, nez bude vyrobcem kardiostimulatoru nebo lékafem
potvrzeno, ze indukéni pole neovlivni funkce kardiostimulatoru.

2.6 Zvlastni nebezpedi

A Vystra ha! Nebezpeéi pohmozdéni a pofezani v oblasti pohybu civky!
Dbejte na to, aby se béhem provozu induk¢niho pfistroje do oblasti
pohybu civky nedostaly zadné ¢asti téla nebo pfedméty. Hmotnosti civky
mohou byt zpUsobena pohmozdéni a ve spojeni s ostiim nastroje fezna
poranéni.
P Pfi pouziti opce chladici sprchy dbejte dodate¢nych bezpecnostnich
pokynt piilozené OEM-dokumentace.

A Vystra ha! Pozkozeni civky anebo elektrického zafizeni!
Pri pouziti nespravnych smrstovacich pouzder mize dojit k dotyku horkého
pouzdra a télesa civky a ke zniceni izolace. Pfi jakémkoliv poskozeni télesa civky
anebo elektrického zafizeni musi byt pristroj okamzité zastaven a musi byt _—
kontaktovan vyrobce.

cz
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2.7 Bezpecnostni nalepka na pfistroji 2.8 Typovy stitek

Zakaz osobam s
kardiostimulatorem. b

Neionizujici
& elektromagnetické
zéafeni.

Horky povrch.

iy SUT

NOILNYD

» Dodrzujte viechny bezpecnostni pokyny a upozornéni
na nebezpedi a udrzujte je na pfistroji v ¢itelném stavu !

2.9 Prohlasenio shodé

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
Timto prohlasujeme, Ze nize uvedené produkty odpovidaji ndrmdam a predpisim uvedenym nize:

Oznaceni: GARANT Basis-Smrstovaci pristroj SU1
Cislo artiklu: 354210 SU1
Pfislusné smérnice ES: Smérnice ES o strojich 2006/42/ES
Smérnice ES o elektromagnetické kompatibilité 2014/30/ES
Pouzité harmonizované normy: EN1SO 12100:2015

EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005
EN 61000-6-4:2007 + A1:2011
EN 55011:2009 + A1:2010
EN 60519-1:2011
EN 60519-3:2005
Pouzité narodni normy (USA): FCC 47 CFR Cg. | (Edition 10-1-01), Part 18 C
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3 Obsluha

3.1 Obsluzné a indika¢ni pole
3.1.1 Ptehled

Tlacitko START/STOP
Spustit ohfev/upindni (start generatoru) resp.
ukoncit ohfev/upinani (zastaveni pfivodu energie).

Tlacitko MODE
Prepinani mezi rliznymi automatickymi rezimy a manudlnim rezimem. Pokud sviti dioda
LED tlac¢itka MODE, pak je mozné pomoci tlacitek + a — vybirat pozadovany rezim.

Tlacitko Boost

Stisknuti tohoto tlacitka prodlouzi dobu zahfivani v automatickych rezimech

u aktudlniho zahtivani o konfigurovanou procentni miru (viz,Konfigurace faktoru
Boost (prodlouzeni doby)”).

Tlacitko Chlazeni vzduchem

Zapnuti resp. vypnuti chlazeni
(opce - chladici sprcha).

Tlacitko +
Zvétseni priméru nastroje (jen automaticky rezim) /
zvyseni vykonu (jen manualni rezim)/vybér rezimu

Tlacitko -
Zmens3eni priméru nastroje (jen automaticky rezim) /
snizeni vykonu (jen manualni rezim)/vybér rezimu
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3.1.2 Indikace LED provozniho rezimu a zména rezimu

SL Uzka upinaci pouzdra
N Standardni upinaci pouzdra
Vv Zesilend upinaci pouzdra
MAN Manudini ohtev/upinani
Obr. 4: Provozni rezim: Na vybér je tfi automatickych rezimd a manualni rezim

Aktudlné nastaveny provozni rezim je indikovan pomoci LED.

Zména rezimu:

>
>
>

Stisknéte tla¢itko MODE tak dlouho, az se rozsviti LED
Pomoci tlacitek + a — zvolte pozadovany rezim
Stisknéte tlacitko MODE tak dlouho, az LED zhasne

3.1.3 LED-indikace cislic (2mistna)

lhned po zapnuti pristroje:

vvVvyYy

Indikace programové verze obsluzného pole (po dobu 5 sekund, pfitom sviti LED,,SL")
Indikace programové verze generatoru (po dobu 5 sekund, pfitom sviti LED ,V*)
Navrat k rezimu, ktery byl nastaven pred vypnutim.

Volba priméru/manudélniho vykonu, ktery byl nastaven pfed vypnutim.
Nyni je pfistroj pfipraven k provozu.

Po indikaci verze, normalni provoz:

Automatické rezimy (SL, N, V)

Zobrazeni na displeji:

Prdmér nastroje vybrany pred ohfevem v mm

Béhem ohrevu zbyvajici dobu béhu generatoru v sekundach
Manualni rezim (MAN)

Zobrazeni na displeji:

Topny vykon nastaveny pfed ohfevem v procentech

Béhem ohtevu uplynulou dobu nahfivani v sekundéach

Porucha:

V pfipadé poruchy se zobrazi ¢islo poruchy (viz,Vyhledavani poruchy”).
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3.2 Konfigurace pristroje SU1
3.2.1 Konfigurace faktoru Boost

Faktor Boost zvysi po stisknuti tlacitka Prodlouzeni doby zahfivani automatického rezimu.

Lze konfigurovat mezi 0% a 25 %.

Priklad: Je-li faktor Boost dle ¢islicové indikace nastaven na 10, prodlouZi se doba zahfivani
automatického rezimu o 10%, pokud je béhem zahfivani zapnuta LED tlacitka Prodlouzeni doby.

>
>
>

>
>

Vypnéte SU1.

Zapnéte pfistroj.

Béhem indikace programové verze obsluzného pole (sviti LED,SL”) stisknéte tlacitko Prodlouzeni
doby.

Pomoci tlacitek + a — nastavte faktor Boost (0 = 0% az 25 = 25 %).

Pro navrat pfistroje SUT do normélniho provozniho stavu stisknéte tlacitko START/STOP.

3.2.2 Konfigurace doby chodu chladi¢e vzduchem

Chladi¢ vzduchu se spousti manudlné nebo automaticky. Dobu chodu Ize nastavit v rozmezi 0 az 10 minut
(doporucend hodnota: 4 minuty).

Predcasné vypnuti je mozné stisknutim tlacitka Chlazeni vzduchem.

>
>
>

v

Vypnéte SUT.

Zapnéte pristroj a podrzte stisknuté tlacitko chlazeni vzduchem.

Pomoci tlacitek + a — nastavte dobu chodu chlazeni vzduchem.

0=chlazeni vzduchem se spusti manualné stisknutim tlacitka.

1-10=o0dpovida poc¢tu minut, které chladi¢ vzduchem pfi spusténi smrstovani pracuje.
Pro navrat pfistroje SG1 do normalniho provozniho stavu stisknéte tlacitko START/STOP.
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3.3 Princip tepelného upinani

Upinani po induktivnim ohfevu s vysokou koncentraci energie umoznuje vyménu nastroju v sekundach.

Pomoci specidlné pripravené indukéni civky
se ohfiva oblast upinani @ pouzdra ©.

Na valcovy nastroj nastréeny v teplém stavu
pouzdra @ plsobi po ochlazeni upinaciho
pouzdra vysoky radialni upinaci tlak. PFi
spravné manipulaci je mozné upinani

a uvolnovani libovolné ¢asto opakovat.
Dosazené upinaci sily jsou pfitom vyssinez u
jinych upinacich technik.

Obr. 7: Zahtata oblast pfi ohfevu

Indukce plsobi kratce a parcialné na oblast upinani. Diky tomu se v upinacim pouzdie uklada jen velmi
malé mnozZstvi energie a tim se zkracuje doba chlazeni. Pro dalsi snizeni doby chlazeni se pouzivaji chladici
adaptéry, které horkou oblast upinani tvarové kontaktuji a rychle odvadéji teplo.

Prehled prednosti tepelné upinaci techniky:

Rychlé upinani a uvolnéni

Nejvyssi upinaci sily

Zvysena trvanlivost nastroje a Zivotnost vietena diky dobrému obvodovému héazeni (< 3 um)

Dobra tuhost v ohybu a radialni tuhost také u dlouhych nastrojt

Mozna také uzkd upinaci pouzdra pro nejvyssi otacky

Dlouha zivotnost a stabilita tvaru upinaciho pouzdra diky lokalnimu a homogennimu ohfevu

upinaci oblasti

Tepelnd upinaci pouzdra je mozné pouzit az do hrani¢nich teplot max. 450 °C, aniz by doslo ke zménam
struktury nebo ovlivnéni obvodového hazeni. Zbarveni predni ¢asti upinaciho pouzdra je zplisobeno
indukci a v zadném pripadé neovliviuje kvalitu a funkci upinaciho pouzdra.

I kdyz je zdsadné mozné také upinani nastrojl se stopkami tvaru HB a HE dle DIN 6535 nebo podobnymi
tvary s neuzavienou geometrii valce, méli byste davat prednost valcovym uchycenim, napt. DIN 6535 tvar
HA, protoZe vykazuji nejvyssi pfidrzné sily a nejmensi nevyvazenosti.



AoGarant’

Premium Quality by Hoffmann Group

3.4 Druhy provozu (rezimy)
3.4.1 Automatické rezimy (SL, N, V)

Parametry potifebné pro rlizna upinaci pouzdra jako je vykon a ¢as jsou v pfistroji SU1 ulozeny z vyroby.

V zavislosti na konfiguraci pfistroje SU1 jsou v automatickych rezimech k volbé upinanych priimért zobra-
zeny praméry uchyceni.

Podle nastaveného typu pouzdra (SL, N, V) a prdiméru nastroje se parametry ohfevu nastavi automaticky.
Po zapnuti pfistroje SU1 se pfistroj nachazi v provoznim stavu, ktery byl zvolen pied poslednim vypnutim

pristroje.

P Pro pfepnuti rezimu (viz,Indikace LED provozniho rezimu a zména rezimu’, strana 132).

P Stisknutim tla¢itka START/STOP spustite ohfivani.V automatickych rezimech probiha jeho ukonéeni
automaticky.

3.4.2 Manualni rezim

Manudlini rezim slouzi k ohfevu jinych upinacich pouzder.

B Zvolte manualni rezim (viz,Indikace LED provozniho reZimu a zména rezimu’, strana 132).

B Pfistroj SUT se nyni nachézi v manualnim rezimu. Cislicova indikace zobrazuje nastaveny topny vykon.
Cislo,,99" znamend 100 %.

B Stisknutim tlacitek + a - na pravé strané obsluzného pole nastavte topny vykon
v rozmezi 0% a 100 %.

B Stisknutim tlacitka START/STOP spustite ohfivani.V tomto provoznim rezimu probiha jeho ukonceni
pfi uvolnéni tlacitka.

3.5 Priibéh pracovniho procesu

Stinitko kolem civky do zna¢né miry zabrariuje magnetickym rozptylovym polim. Rizeni a
vysokofrekvencni generdtor jsou integrovany ve skiini. Pro viechny upinané prdméry neni tieba ménit
civku. Vsechny kabely vedouci k pohyblivé civce jsou chranény.

Obsluha manualné spusti civku podporovanou sto¢enou pruzinou na upinaci pouzdro a po uplynuti
doby smrstovani ji zase vysune nahoru. Poté ma obsluha zahiaté upinaci pouzdro ihned zchladit, aby
se zabranilo prohiati nastroje.

Pro Vasi vlastni bezpecnost dodrzujte pfi praci na pristroji SU1 tato pravidla:

@ Rukavice Nebezpeci popaleni!
Kvli teplotdm nutnym pfi smrstovani manipulujte s pouzdry az do ochlazeni
jen ve vhodnych zakladnich uchycenich nastroje a vzdy noste ochranné
rukavice. Upinacich pouzder se dotykejte jen s rukavicemi a jen oblasti
prstence a ne v zahfaté zéné! | v ochrannych rukavicich nesmi uchopeni trvat
déle nez 5 sekund!

@ Ochranné bryle Nebezpeci poranéni o¢i!
Pro ochranu o¢i pred horkymi nebo odstépovanymi ¢asticemi noste ochranné
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3.5.1 Nasazeni upinaciho pouzdra

P Posunte civku do horni koncové polohy.

P Vlozte do civky vyménny krouzek vhodny pro upinaci pouzdro. Dbejte na typ a upinany pramér
pouzdra (viz,,Technické udaje’, strana 152).

Pokyn: P¥ilis velky otvor vyménného krouzku muze zpUsobit zahtati nastroje, pfilis maly otvor zase
poskozeni nastroje a/nebo ochranného krytu.

P Pripravte vhodné chladici adaptéry
(viz,,Chlazeni”, str. 137).

Pokyn: Po ohféti musi byt upinaci pouzdro ihned zchlazeno, aby nebylo
pribézné ohfivano!

P Umistéte upinaci pouzdro v odpovidajicim zakladnim uchyceni nastroje az na doraz v polohovacim
dorazu pod linedrnim vedenim.

Obr. 8: Polohovaci doraz (vlevo) a
spravné umisténé uchyceni
nastroje s upinacim pouzd-
rem a nastrojem (vpravo).

| —
i

N

Pokyn: Rozsiteni upinaciho otvoru je jen par setin milimetru.

Proto pouzivejte pouze nastroje s brousenou stopkou s toleranci h4, h5 a hé.

Néstroje s vyssi toleranci stopky nelze pfi tomto procesu bezpecné upnout!

(Viz také ,Prehled toleranci stopky”, strana 152).

Pro dosazeni co nejlepsich upinacihc sil vkladejte do upinaciho pouzdra jen cisté stopky
zbavené mastnoty.

Pokyn: Pokud se pouziji vlhké nastroje, mGze pfi zahtivani prudkym odparenim dojik ke zranéni
stiikajici tekutinou. Pfipadné nelze nastroj vlozit nebo muze dojit k jeho poskozeni. Proto pouzivejte
pouze suché nastroje!

Pokyn: Dbejte na to, aby pouzité stopky néstroji nevykazovaly v oblasti upinani zadné vypoukliny
nebo izolovéni!

Dbejte na bezpecny pfimy stav upinaciho pouzdra v uchyceni nastroje.

Jinak mize pfi sjizdéni civky dojit k poskozeni nastroje a/nebo civky!
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P Manudélné posunite civku dolli pfes upinaci pouzdro,
az je spodni hrana vyménného krouzku civky
polozena na pouzdre.

Obr. 9: Nasazena civka, na obrazku s nastrojem k uvolnéni.

3.5.2 Volba parametrti ohievu

Automatickeé rezimy (SL, N, V):

» Pomoci tlatitek + nebo - zvolte pramér upinani (3-32 mm).
Manualni rezim (MAN):

P Pomoci tlatitek + nebo - zvolte topny vykon (0%-100 %).

3.5.3 Zahftivani

P Pro upnuti umistéte nastroj @ do polohy. Pro
podporu upnuti drzte nastroj dvéma prsty @, také
béhem nasledujiciho ohfevu.

P> Pii uvolnéni drzte nastroj dvéma prsty, také béhem
nasledujiciho ohrevu, a lehkym tahem podpofrte
uvolnéni.

Obr. 10: Pfi smrstovani drzte nastroj v rukavicich.

@ Rukavice Nebezpeci popaleni!
Kvuli teplotdam nutnym pfi ohfevu noste vzdy ochranné rukavice. Upinacich
pouzder se dotykejte jen s rukavicemi a jen oblasti prstence a ne v zahtaté
z6né! | v ochrannych rukavicich nesmi uchopeni ohfatého objektu trvat déle
nez 5 sekund!

Pokyn: Jak pfi upindni, tak také pfi uvolnéni je vétsinou mozné nastroj vloZit resp.vyjmout jiz pred
uplynutim predepsané doby. To vyplyva z dimenzovani parametr(i podle nejméné ptiznivych
toleran¢nich vztahd mezi nastrojem a upinacim pouzdrem.

Pokud je mozné nastroj rychleji upnout nebo vyjmout, pak je smysluplné zahfivani prerusit tlacitkem
START/STOP, aby se na pouzdro a nastroj nepfenaselo vic energie nez je nutné. Diky tomu dosahnete
také znacného zkraceni doby chlazeni.
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Automatické rezimy (SL, N, V):
Je-li pfedpokladana doba zahfivani piilis kratka, prodluzte ji tlacitkem Boost Prodlouzeni doby.
Stisknéte tlacitko START/STOP.

Spusti se zahfivani. Cislicova indikace zobrazuje zbyvajici dobu zahfivéani v sekundach.
Zahtivani je ukonceno automaticky.

Pokud je upnuti provedeno pred ukoncenim doby zahtivani (nastrojem Ize pohybovat), pak
ukoncete zahfivani tlacitkem START/STOP, aby se zabranilo prehrati.

VVVYVYY

Manualni rezim (MAN)

V tomto provoznim rezimu probiha ohfev jen po dobu stisknuti tlacitka START/STOP. Pfitom je pouzit
pfednastaveny vykon.

P Stisknéte tlacitko START/STOP.
P Pustte tla¢itko START/STOP ihned po Uspésném ohtevu (nastrojem Ize pohybovat).

7

3.5.4 Cinnosti po zah¥ivani

Uvolnéni nastroje
P Lehkym tahem rukou smérem nahoru vyjméte nastroj z upinaciho pouzdra.

P Vyjmuty nastroj polozte na zaruvzdornou podlozku nebo QuickToolHolder a zajistéte, aby se
persondl nachdzejici se v blizkosti omylem nedotkl nastroje nebo horkého upinaciho pouzdra.

3.5.5 Chlazeni

Po kazdém zahfati: Zchlad'te upinaci pouzdro!

' Obr.11: Nasazeni chladiciho adaptéru
i

P U pouzitého nastroje dbejte na to, aby pfi nasazeni nedoslo k poskozeni bitu.

Pokyn: Cim déle trva, nez nasadite chladici adaptér, tim vét$i mnozstvi tepla se v upinacim pouzdie
prenese na oblast uchyceni a na nastroj.
Pfi nasazovani chladiciho adaptéru dbejte na to, aby nedoslo k poskozeni néstroje!

Volitelna Chladici jednotka CU1:
B Pro obrysové zavislé chlazeni
upnuti smrsténi, pomoci chladicich vlozek.
B Maximalni délka nastroje = 500 mm.
B Aktivni chladic Ize umistit ve spodni skfini ¢. 35 4290.
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4 Uvedeni pristroje SU1 do provozu
4.1 \Vybaleni

Pfi vybaleni pfistroje dbejte na to, aby nedoslo

k jeho poskozeni.

P Pfistroj obratte tak, aby stél na stavécich nozkach.
P Uchopte pfistroj za pouzdro a sejméte z palety.

Pokyn: Aby se zabranilo poskozeni pfistroje, pfenasejte pfistroj uchopeny jen za pouzdro a ne za civku!

4.2 Uvedenido provozu

P Misto umisténi zvolte tak, aby vétraci priiseky na spodni strané pistroje zlistaly volné.
P Postavte pfistroj na rovny povrch a dbejte na bezpecny stav.

P Uchopte civku za drzadlo a zkontrolujte jeji pohyblivost posunutim nahoru a dold.

P Pripojte ke zdroji napéti (hodnoty pfipojeni viz,,Technické udaje’, strana 141).

@ Hlavni spinac¢

@ Pripojovaci kabel zasuvky

© Zasuvka pro aktivni chladi¢
O Pripojovaci kabel generétoru

©oO®d® ©

Pokyn: Aktivni chladi¢ (pfi pouziti chladici viozky CU1) nesmi byt zajistén stejnym jisténim jako nékterd
z fazi generatoru, jinak by toto jisténi mohlo pfi sou¢asném provozu generatoru a motoru zpétného
chladice sepnout!

P Zapnéte hlavni spinac¢

P Po zapnuti se po dobu 5 sekund zobrazi ¢islo programové verze obsluzného pole. Poté se po dobu
5 sekund zobrazi Cislo programové verze generatoru. Poté je pfistroj pfipraven k provozu (viz také
,Obsluha”).

)4 oV 4 ” ry 4
Cisténi a udrzba
Doporucujeme ¢isténi pfistroje v pravidelnych intervalech.

Pomoci hlavniho vypinace vypnéte pfistroj do stavu bez napéti.
Vycistéte povrch pfistroje vihkym hadrem a obvyklymi isticimi prostfedky (bez rozpoustédel).

\AAANTY)

Pokyn: Uvnitf pfistroje nepouzivejte stlaceny vzduch a zadné Cistici prostiedky!
Otevieni pfistroje a opravy jsou vyhrazeny pouze servisnimu personalu vyrobce!
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Hledani chyb

6.1 Hlaseni poruch a jejich odstranéni
Hlaseni poruchy Mozna pfricina Odstranéni poruchy

E1 Chyba proudu Kontrola proudu civky nebo Zkuste znovu
konec¢ného stupné diagnostikuje
prepéti/podpéti

E2 Bézi konecny stupen | BéZi program generatoru Pfed opétovnym spusténim kratce

vyckejte

E3 PFilis vysoka teplota | Chladici téleso generétoru je pfilis | Nechte chladici téleso zchladit

chladiciho télesa horké (velky pocet zahfati v pfilis
kratké dobé)

E4 Teplota chladiciho Chladici téleso generétoru je prili§ | Pfed opétovnym spusténim kratce

télesa je pro spusténi | horké (velky pocet zahrati v prilis vyckejte
piilis vysoka kratké dobé)

E5 Otevfeny Teplota civky > 60 °C (velky pocet Nechte zchladit civku, zkontrolujte

bezpecnostni okruh | zahtati v pfilis kratké dobé) pficinu

E6 Neplatné udaje Generator obdrzel od obsluzného | Obratte se na vyrobce.
pole neplatné udaje.

E7 Porucha relé V generatoru doslo k problémdm Obratte se na vyrobce.

s vykonovymi relé.
E8 Porucha vétraku V generétoru doslo k problémim Obratte se na vyrobce.
s vétrakem.
E9 Neplatny pfepinac Chybné polohy pfepinace v ge- Obratte se na vyrobce.
DIP neratoru
cz EA Jiz bézi konecny Generator byl spustén, i kdyzjejiz | Vypnéte pFistroj.
stupen V provozu. P> Pfistroj znovu zapnéte.
P Zkuste znovu.

Eb Neplatné hardware. | Problémy hardware v generatoru Obratte se na vyrobce.

EC Prilis vysoké sitové | Bylo rozpoznano pfilis vysoké sitové | Zkontrolujte sitové napéti.

napéti. napéti.

Ed Chod na prazdno Ohfivani bylo spusténo bez pouzdra | Zkuste znovu
v civce.

EE Neni k dispozici Zlom kabelu nebo oteviena svorka | Obratte se na vyrobce.

civka.

EF Pfenosova chyba Chybna komunikace s generatorem. | Obratte se na vyrobce.

dd Chyba inicializace Pristroj byl pfi inicializaci Obratte se na vyrobce.
obsluzného pole rusen nebo Musi se provést opétovna iniciali-
vypnut. zace obsluzného pole!

F1 Pfenosova chyba V prenosu k/od generatoru doslo k | Obratte se na vyrobce.

F2 chybam.

F3

F4

F5

F6

F8

P Pokud neni mozné na zékladé téchto poruch uvést pristroj SU1 do provozu, obratte se na dodavatels-
kou firmu nebo zékaznickou sluzbu.
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7 Dodatek

7.1 Technické udaje

Indukgni ptistroj

SU1
Napéti: 3*400V/ 50 Hz
Maximalni pfikon: 3*16 A
Jmenovity vykon: 11 kW
Hladina zvuku: <70dB
Hmotnost: 45 kg
Rozméry: Hloubka: 533 mm
Sitka: 700 mm

Vyska: 986 mm

7.1.1 Piehled toleranci stopky

Pro rizné @ stopek jsou potiebné tyto tolerance stopek:

Stopka-@ Tolerance stopky
3mm h4
4 mm h4
5mm h5
>6 mm hé

7.2 Tabulky volby pro vyménné krouzky

Typ pouzdra Typ nastroje @-rozsah (mm)
Tvrdokov 3...12
SL
HSS Nelze smrstit!
N Tvrdokov 3...32
HSS 6...32
v Tvrdokov 20...25
HSS 20...25
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Vyménné krouzky pro typ pouzdra SL, N,V

@ nastrojev | Vyménny krouzek | Doba ohievu Topny vykon
mm (sekundy) (%)
3-5 354240 3-5 3 50
6 354240 6-12 3 100
8 354240 6-12 5 100
10 354240 6-12 3 100
12 354240 6-12 4 100
14 354240 _12-20 6 100
16 354240 _12-20 4 100
18 354240 12-20 6 100 354240 12-20
20 354240 _12-20 7 100 -
25 354240 20-32 12 100
32 354240 20-32 7 100
7.3 Tabulky volby pro vzduchovy chladici adaptér -
GARANT-vyr. €. / Smrstovaci Délka predni casti D2
velikost = @ vyvrtu pouzdro mm mm
354235 3-59 4,5° normalni az 120 12
354235 6-9 4,5° normalni az 120 21
354235_9,1-12 4,5° normalni az 120 24
354235_12,1-16 4,5° normalni az120 27
354235 16,1-22 4,5° normalni a7 120 33 ) o
354235 22,1-32 4,5° normalni az120 44 Skica smrstovaciho pouzdra
354236_3-5,9 4,5° normalni 120-200 12
354236_6-9 4,5° normalni 120-200 21
354236_9,1-12 4,5° normalni 120-200 24
354236_12,1-16 4,5° normalni 120-200 27 Vi
z 354236_16,1-22 4,5° normalni 120-200 33 D3 D2 D1 1
354236_22,1-32 4,5° normalni 120-200 44 ‘ LF

Pokyn: Pro odlisné vné;jsi obrysy jsou na zadost dodavany polotovary chladiciho adaptéru.

Alternativa: U volitelné chladici jednotky 354215 CUT mohou byt dodény chladici vlozky pro smrstovaci
pouzdro s 2,5° a 3° standardné.
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7.4 Navod k pouziti ochrannych rukavic s 5 prsty

Popis:

K dodani:
Barva:
Vyrobce:
Popis:

Kategorie:
Ucel:

Udrzba a oprava:

Ulozeni:

Vystraha:

Protitepelné ochranné rukavice s 5 prsty; vnéjsi vrstva z para-aramidového
vlakna (KEVLAR) jemny Uplet s podSivkou s aramidovou plsti a 100 % uUplet
nornex

velikost 10
Zlutd
JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

Tyto rukavice byly vyrobeny pro ochranu Vasich rukou. Jsou vyhotoveny z vyse
jmenovaného materialu. Tyto rukavice jsou charakteristické dlouhou Zivotnosti
a vybornym pohodlim pfi jejich noseni.

CE95

Zkontrolujte, zda rukavice zarucuji vhodnou ochranu pfi Vami vykonavanych
¢innostech. Podle velikosti Vasich rukou si vyberte vhodny par rukavic. Vyjméte
rukavice z obalu.

P¥i pouzivani rukavic respektujte nasledujicich body:

Maximalni doba uchyceni zavisi na poloze uchyceni. Z bezpec¢nostnich ddvodu
nesmi tato doba prekrocit 5 sekund.

Oteviena struktura rukavic nechrani ruce pfed bodnutim a nérazy Spic¢atymi
predméty. Déle je mozné proniknuti tekutin. Na ochranu pfed chemikéliemi
by se pres rukavice mély nosit dal3i chemikaliim odolné rukavice. Olej, tuk

a vlhkost snizuji odolnost proti pofezéni vsech rukavic a mélo by se zabranit
kontaktu s nimi. Rukavice KEVLAR jsou pevné proti roztrzeni. Nepouzivejte je v
blizkosti stroji s pohyblivymi dily, mohlo by dojit ke vtazeni ruky do stroje.
Rukavice KEVLAR je mozné (istit za sucha nebo dle pokynd na etiketé

prat. Perte je za pouziti vody a jemného Cisticiho prostfedku pfi teploté

max. 40 °C. NEPOUZIVEJTE ZADNE zmékeujici, bélici nebo oxida¢ni prostredky,
protoze tyto oslabuji aramidové vldkno a snizuji odolnost rukavic pred
pofrezanim. Po vyprani zkontrolujte, zda rukavice nemaji rozifezand a obnosena
mista. Velmi poskozené rukavice, které jiz nelze opravit, vyfadte, nezarucuji
zadnou ochranu.

Rukavice by se mély ukladat v originalnim baleni na suchém, ¢istém misté.
Zabrante pusobeni tekutin nebo vysokych teplot.

Mira ochrany pfi specialnich ¢innostech zavisi na konkrétnim riziku, Vy sami
berete na sebe zodpovédnost pfi vybéru vhodnych ochrannych prostfedkd
podle konkrétniho rizika na pracovisti. Zkontrolujte, zda tyto prostfedky
zarucuji pfiméfenou ochranu pfi Vdmi vykonavanych pracich. Pro prace s
vysokym rizikem nabizime fadu tézkych rukavic odolnych proti pofezani a
Zaru KEVLAR.

www.hoffmann-group.com
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7.5 Zasuvka a jisténi
7.5.1 Obsazeni zasuvky 16A-CEE:

Oznaceni pin Pojmenovani pin Barva zily
L1 Faze L1 hnéda

L2 Faze L2 cerna / 3eda
L3 Faze L3 cerna

N Neutralni vodi¢ modra

PE Ochranny vodi¢ zeleno-zluta

7.5.2 Napéti mezi piny

Nominalni napéti mezi fazemi je 3x400V (-10/+10%)

Méfeni mezi piny Napéti ve VAC
N—L1 PE— L1 230
N—L2 PE— L2 230
CZ N—L3 PE—L3 230
L1 —>L2 400
L1 —>1L3 400
L2—13 400

Obecna upozornéni:

B Bezpodminecné pfipojte neutrdlni vodi¢ N a ochranny vodi¢ PE!

B Je-li projisténi zasuvky CEE pouzit jisti¢ chybného proudu,
pak musi byt 4pdlovy.
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Panel obstugi

Automatyczny wybdr parametréw zaciskania

o00®O®e

Rozpoczecie wzgl. anulowanie/zakorczenie zaciskania, zwolnienie blokady cewki
Przycisk Mode: wyboér typu uchwytu i @ chwytu, przetaczanie trybdw pracy
Przycisk wzmocnienia: wydtuzenie czasu zaciskania o 15%
Wiaczanie lub wytaczanie chtodzenia powietrzem
Wskaznik typu uchwytu:
m SL = smukly uchwyt zaciskowy
m N =zwykly uchwyt zaciskowy
m V =wzmocniony uchwyt zaciskowy
m MAN = reczny wybdr mocy
Zwigkszanie srednicy narzedzia (tylko w trybie automatycznym)
Zwiekszanie mocy (tylko w trybie recznym)
Zmniejszanie $rednicy narzedzia (tylko w trybie automatycznym)
Zmniejszanie mocy (tylko w trybie recznym
Wskaznik LED
Tryby pracy sa wskazywane za pomoca diod LEDt:
m Tryb automatyczny:
w stanie spoczynku wyswietla sie wybrana srednica narzedzia w mm;

po rozpoczeciu zaciskania na wskazniku wyswietla sie pozostaty czas pracy generatora
w sekundach.
m Tryb reczny (symbol dtoni):
wyswietlacz wyswietla czas zaciskania, ktéry uptynat
m Bfad:
w przypadku wystapienia btedu wyswietla sie numer btedu
Wskazanie wersji oprogramowania pulpitu obstugi
Swieci gérna dioda LED trybu (TV = z6tty) i przez 5 sek. wy$wietla sie wersja oprogramowania panelu
obstugi. Nastepnie wyswietla sie wersja oprogramowania generatora.
Wskazanie wersji oprogramowania generatora

Swieci trzecia dioda LED trybu (TSF = z6tty) i przez 5 sek. wyswietla sie wersja oprogramowania
generatora.
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1 Odpowiedzialnos$¢ za produkt i
gwarancja

1.1 Informacje ogélne

Niniejsza instrukcja obstugi stanowi cze$¢ dokumentacji technicznej urzadzenia zaciskowego

GARANT SU1.

Informacje zawarte w tej instrukcji obstugi umozliwiajg bezpieczna, prawidtowa i ekonomiczna
eksploatacje urzadzenia. Ich przestrzeganie pozwoli na unikniecie zagrozen, ograniczenie kosztéw napraw
i przestojow, a takze przyczyni sie do zwiekszenia niezawodnosci i wydtuzenia okresu trwatosci uzytkowej
catej maszyny. Tres¢ instrukgji obstugi odnosi sie do stanu konstrukcyjnego urzadzenia SUT w momencie
sporzadzenia instrukgji. Z uwagi na nieustanne udoskonalanie produktu oraz dostosowywanie go do
indywidualnych potrzeb klienta zastrzega sie mozliwo$¢ zmiany konstrukgji i danych technicznych.

Z tego wzgledu z tresci tej instrukgji obstugi (danych, grafik, rysunkow, opisow itp.) nie mozna
wyprowadzac jakichkolwiek roszczen. Btedy zastrzezone!

Instrukcje obstugi, a zwtaszcza rozdziat,Bezpieczenstwo’, powinna przeczytac i stosowac kazda osoba
pracujaca przy urzadzeniu.

Obstuga

tacznie ze zbrojeniem, usuwaniem usterek w procesie roboczym, usuwaniem odpadoéw produkcyjnych,
pielegnacja, usuwaniem materiatéw eksploatacyjnych i pomocniczych

Uzytkowanie
konserwacja, przeglady, naprawy

Transport

Oprécz instrukeji obstugi i przepiséw BHP obowiagzujacych w kraju i miejscu uzytkowania urzadzenia
nalezy przestrzegac réwniez uznanych zasad branzowych dot. bezpiecznej i fachowo wykonanej pracy
oraz stosownych przepiséw zaktadowych.

W przypadku niejasnosci chetnie odpowiemy na Paristwa pytania.
Kontakt pod adresem:

Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge

Haberlandstr. 55

D-81241 Monachium

www.hoffmann-group.com

Jesli podczas czytania instrukcji obstugi zauwazg Panstwo btedy w druku, niezrozumiate lub btedne
informacje, prosimy o powiadomienia nas o tym fakcie.

Instrukcja obstugi tacznie z jej uktadem graficznym jest chroniona prawem autorskim.
Drukowanie i powielanie w jakikolwiek inny sposéb — takze we fragmentach - jest dozwolone
wytacznie za pisemna zgoda firmy Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, 81241 Monachium.
Btedy i zmiany zastrzezone.
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1.2 Gwarancja

Od urzadzenia oczekuje sie, ze jego wydajnos¢, bezpieczenstwo eksploatacji i doktadnos¢ pracy utrzymaja
sie przez wiele lat. Zagwarantowane jest to jednak tylko wtedy, gdy uzytkownik przestrzega przepiséw
dotyczacych eksploatacji, konserwacji i utrzymywania w dobrym stanie.

Usterki wystepujace w okresie gwarancyjnym zostang usuniete zgodnie z naszymi warunkami gwaran-
cyjnym. Za wszelkie skutki samowolnej przebudowy i modyfikacji urzadzenia odpowiada uzytkownik.
Dotyczy to zwtaszcza takich modyfikacji, ktére ograniczaja bezpieczenstwo urzadzenia.

Gwarancji udziela sie wytacznie na oryginalne czesci zamienne.

Niniejsza instrukcja obstugi nie rozszerza naszych warunkéw sprzedazy i dostawy.

1.3 Serwis

Kompleksowy program produktéw i ustug serwisowych firmy Hoffmann Group jest dostepny w ponad
30 krajach europejskich oraz w Chinach - na pewno takze w poblizu Paristwa zakfadu.

Doktadny wykaz lokalizacji i naszych partneréw, ktérzy w przypadku pytan stuzg Paiistwu rada i pomoca,
mozna znalez¢ na koncu instrukcji obstugi.

Numer seryjny mozna znalez¢ na tabliczce znamionowej na bocznej sciance urzadzenia (patrz punkt
JTabliczka znamionowa’, str. 165).

1.4 Zakres dostawy

1 urzadzenie indukcyjne SU1

4 pierscienie oporowe @ 3-32 mm

1 pierscien zaciskowy do pierscieni oporowych
1 para rekawic ochronnych

1.5 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Mozliwos¢ skrocenia dlugosci narzedzia
do 500 mm.

Ergonomiczny uchwyt

Uchwyt do szybkiej wymiany
Zintegrowana podstawka pod narzedzia.

Wysokowydajna cewka

m Zakres zaciskania @ 3-32 mm (HM+HSS).
m Prowadnica cewki podpartej sprezyna rolkowa.

Intuicyjne pole obstugi

Podstawka pod
narzedzia

Zaciskido
pierscieni oporowych
@ 3-32 mm (nr 354240).

Chlodzenie powietrzem
Skierowane na uchwyt zaciskowy.

#oavam mm o
Trwata powierzchnia ze
stali szlachetnej

o strukturze Inu.

www.hoffmann-group.com
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1.6 Symbole i piktogramy

Ostrzezenia sg oznaczone trdjkatami ostrzegawczymi z symbolem zagrozenia i informuja o
niebezpieczenstwach skutkujacych szkodami materialnymi lub ofiarami w ludziach.

AOstrzeienie! Smiertelne niebezpieczenstwo lub niebezpieczeristwo odniesienia
ciezkich obrazen!
Zignorowanie moze skutkowac $miercia lub ciezkimi obrazeniami!

AOstroinie! Niebezpieczenstwo odniesienia lekkich obrazen!
Zignorowanie grozi odniesieniem |zejszych obrazen!

Wskazowka! Informacje umozliwiajace szczegdlne efektywne wykonanie czynnosci oraz
zapobiegajace powstaniu szkod rzeczowych.

Nakazy sa oznaczone kotami z symbolem zagrozenia lub prostokatami z tekstem instrukgji i nakazuja
wykonanie odpowiedniej czynnosci lub uzycie okreslonych przedmiotow.

@ Okulary ochronne Niebezpieczenstwo uszkodzenia wzroku!
Nosi¢ okulary ochronne! W fazie rozgrzewania elementy podgrzanych
powierzchni metalowych moga odprysna¢ i spowodowac obrazenial

@ Rekawice ochronne  Niebezpieczenstwo skaleczenia!
Ewentualne ostre krawedzie lub wiéry metalowe przywierajace do
narzedzia moga spowodowac rany ciete.
Nosic rekawice ochronne!

> Czynnosci sg oznaczone symbolem P> i nakazujg wykonanie wyszczegoélnionych
prac. Pod czynnoscia, w celu objasnienia, moze znajdowac sie informacja
0 jej rezultacie.

Przyktad:

Opuscic cewke
Ustawic czas zaciskania
Wyjac narzedzie

\ A A4

Wskazéwka: Firma Hoffmann Group nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z
uzytkowania urzadzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem oraz z nieprzestrzegania wskazéwek
bezpieczenstwa i ostrzezen.
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2 Bezpieczenstwo

Generator indukcyjny zostat skonstruowany zgodnie ze stanem wiedzy technicznej w momencie dostawy

i jest bezpieczny w eksploatacji. Mimo to urzadzenie moze stanowic¢ potencjalne zrédto zagrozenia, jesli
bedzie obstugiwane przez nieprzeszkolony lub niepoinstruowany personel i/lub wykorzystywane niezgod-
nie z przeznaczeniem. Dlatego nalezy przestrzegac ponizszych zalecen:

Przed uruchomieniem i przystapieniem do eksploatacji urzadzenia uwaznie przeczytac instrukcje

obstugi i zapoznac sie z elementami obstugi!

B Instrukcja obstugi jest integralng czesciag generatora indukcyjnego i powinna by¢ zawsze czytelna,
kompletna i tatwo dostepna dla wszystkich oséb pracujacych przy urzadzeniu.

B Urzadzenie moze obstugiwac wytacznie przeszkolony i pouczony personel!

B Urzadzenie mozna eksploatowac tylko zgodnie z przeznaczeniem i w stanie sprawnosci technicznej!

B Generator indukcyjny jest przeznaczony do wymiany narzedzi w uchwytach zaciskowych wielu
popularnych typédw (moc, czas podgrzewania itp., patrz punkt,Wskaznik LED - tryb pracy i zmiana
trybu”). W przypadku zaciskania i luzowania w uchwytach zaciskowych o innej konstrukcji moga
wystapi¢ problemy, wiacznie z uszkodzeniem uchwytu lub samego urzadzenia indukcyjnego.

B W przypadku dokonania samowolnej modyfikacji lub ingerencji w urzadzeniu producent nie
gwarantuje bezpieczenstwa eksploatacji instalacji. Ryzyko zagrozenia zdrowia lub zycia personelu
obstugujacego lub oséb trzecich oraz uszkodzenia generatora indukcyjnego i innych przedmiotéw
ponosi wyfacznie uzytkownik!

2.1 Wybor miejsca ustawienia

SU1 jest urzadzeniem stotowym i powinno by¢ ustawione na suchym, wolnym od pytu i zanieczyszczen
stanowisku pracy, w miejscu wolnym od wstrzasow.

B Ustawic urzadzenie w miejscu wolnym od wstrzaséw

B Chroni¢ przed zanieczyszczeniem i wilgocia!

B Aby umozliwi¢ lepszy odczyt informacji na wskazniku, unikaé bezposredniego nastonecznienia.

2.2 Niebezpieczenstwo na skutek energii elektrycznej

W urzadzeniu znajduja sie elementy, przez ktére przeptywa prad o niebezpiecznych napieciach.
Dla wiasnego bezpieczenstwa przestrzegac nastepujacych zalecen:
B Nie eksploatowac urzadzenia z otwartg obudowa!
B Urzadzenie moze otwiera¢ wylgcznie personel serwisowy naszej firmy!
B Zabezpieczy¢ urzadzenie przed wniknieciem metalowych wiéréw i cieczy!
Z tego wzgledu zaciska¢ wylgcznie czyste narzedzia w czystych uchwytach!
B Utrzymywac urzadzenie w czystosci i regularnie czysci¢ (patrz punkt,Czyszczenie i konserwacja”)!

2.3 Niebezpieczenstwo obecnoscia goracych czesci

Bardzo wydajny sposéb nagrzewania umozliwia podgrzewanie tylko odpowiednich stref brzegowych uch-
wytu zaciskowego przy matej ilosci wnikajacego ciepta. Powierzchnie uchwytu nagrzewajg sie przy tym
do temperatury ok. 400 °C. Podczas gdy wktadki chtodzace moga by¢ réwniez gorace, przy prawidtowej
eksploatacji cewka oraz narzedzia nie nagrzewaja sie wcale lub tylko nieznacznie.

www.hoffmann-group.com
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AOstrozn iel Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen na skutek oparzenia
0 gorace czesci!
Jesli uchwyt zaciskowy nie zostanie odpowiednio schtodzony
natychmiast po zaci$nieciu, wysoka temperatura rozprzestrzenia sie
z obszaru zaciskania na narzedzie i uchwyt zaciskowy! Po zakonczeniu
procesu zaciskania niezwtocznie umiesci¢ cewke w gérnej pozycji,
a uchwyt zaciskowy wtozy¢ w odpowiednia wkiadke chtodzacy!

AOstrzeienie!

vV VvV .V VVvVVvYY

v

>

Dla wtasnego bezpieczeristwa podczas pracy przy urzadzeniu
przestrzegac nastepujacych zalecen:

Nie eksploatowac urzadzenia w $rodowisku zagrozonym wybuchem!

Nie stosowac tatwo zapalnych srodkéw czyszczacych!

Dopilnowac, aby gorace czesci nie mogty by¢ dotkniete przez przypadek!
Przy zaciskaniu/luzowaniu narzedzi uzywac dotaczone rekawice ochronne
w celu zabezpieczenia przed oparzeniami i ranami cietymi!

Nie pozostawiac goracych mocowan zaciskowych bez ostony —natozy¢ na
nie natychmiast wktadki chtodzace i odstawi¢ na stanowiska schtadzania!
Gorace narzedzia odktada¢ na niepalne i odporne na wysoka temperature
podktadki!

Nie wktada¢ do srodka cewki indukcyjnej zadnych metalowych przed-
miotoéw z wyjatkiem uchwytéw zaciskowych i narzedzi, poniewaz one
réwniez sie podgrzeja!

Podczas pracy nie wktadac rak w obszar podgrzewania cewki, poniewaz
np. pierscionki lub tarcuszki réwniez bardzo szybko sie podgrzeja!

Przy zaciskaniu uzywac okulary ochronne! Podczas podgrzewania odtamki
narzedzia lub mocowania moga odprysna¢ i spowodowac obrazenia!

2.4 Ochrona uchwytu zaciskowego przed przegrzaniem

W przypadku zbyt dtugiego zaciskania recznego lub wielokrotnego rozgrzewania uchwytu zaciskowego
w krétkim czasie moze dojs¢ do przegrzania uchwytu oraz narzedzia. Dlatego przy zaciskaniu recznym czas
zaciskania powinien by¢ mozliwie krotki.

» Unika¢ przegrzania uchwytu zaciskowego na skutek zbyt wysokiej energii zaciskania i zbyt dtugiego

czasu zaciskania!

W przypadku wielokrotnego podgrzewania narzedzi (mocujacych) w krétkim czasie (zwtaszcza w razie
nieprawidtowego zacisniecia narzedzia) przed kazdym podgrzaniem uchwyt zaciskowy nalezy catkowicie
schtodzi¢, poniewaz w przeciwnym razie uktad obliczania energii grzewczej nie moze prawidtowo

pracowac.
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2.5 Niebezpieczenstwo na skutek promieniowania
elektromagnetycznego

W przypadku zgodnego z przeznaczeniem uzytkowania urzadzenia na otoczenie nie oddziatuje niebezpi-
eczne promieniowanie elektromagnetyczne. Bezpieczenstwo urzadzenia pod wzgledem promieniowania
jest sprawdzone i potwierdzone zgodnie z dyrektywa maszynowa WE (patrz Deklaracja zgodnosci WE,
strona 154).

AOstrzezen ie! nie rozpoczyna¢ procesu zaciskania bez zatozonej tarczy ferrytowej!
W przypadku rozpoczecia podgrzewania indukcyjnego bez zatozonej
tarczy ferrytowej pole magnetyczne oddziatuje takze w bliskiej strefie
ponizej cewki.

AOstrzezen ie! nNie rozpoczynaé procesu zaciskania bez zatozonego uchwytu
zaciskowego!
W przypadku rozpoczecia podgrzewania indukcyjnego, kiedy uchwyt
zaciskowy nie znajduje sie w cewce, pole magnetyczne oddziatuje takze
w bliskiej strefie ponizej cewki.

AOstrzezen ie!  Smiertelne niebezpieczenstwo dla 0séb z rozrusznikami serca!
Osoby z rozrusznikami serca powinny zachowac odstep bezpieczenstwa
wynoszacy 3 m - do momentu uzyskania informacji od producenta
rozrusznika lub lekarza, ze pole indukcyjne nie oddziatuje na rozrusznik.

2.6 Szczegoblne niebezpieczenstwa

AOstrzezen iel Niebezpieczenstwo zgniecenia i ran cietych w strefie ruchu cewki!
Zwracac uwage na to, by podczas eksploatacji urzadzenia indukcyjnego
nie wprowadzac czesci ciata lub przedmiotéw w strefe ruchu cewki.
Cewka o duzej masie moze spowodowac zgniecenia, a w potaczeniu
z ostrzami narzedzi, rany ciete.

» W przypadku stosowania urzadzen opcjonalnych i rozszerzen
przestrzega¢ dodatkowych wskazéwek bezpieczenstwa zawartych
w dotgczonej dokumentacji OEM.

AOstrzezen ie!  uszkodzenie cewki i/lub wyposazenia elektrycznego!
W przypadku zastosowania niewfasciwych uchwytéw zaciskowych
mozliwe jest zetkniecie goracego uchwytu z korpusem cewki, co moze
doprowadzi¢ do zniszczenia izolacji. W razie wszelkich uszkodzen
korpusu cewki i/lub wyposazenia elektrycznego nalezy niezwtocznie
wylaczy¢ urzadzenie i skontaktowac sie z producentem.

www.hoffmann-group.com J
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2.7 Naklejki bezpieczenstwa 2.8 Tabliczka

na urzadzeniu

Zakaz dostepu dla
0s0b z rozrusznikami
serca.

Niezjonizowane
promieniowanie
elektromagnetyczne.

Gorgca
powierzchnia.

Znamionowa

NOLLNYD

P Przestrzegac wszystkich wskazéwek bezpieczenstwa
i ostrzezen przed zagrozeniami i utrzymywac je w czytelnym stanie.

29 Deklaracja zgodnosci

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
Deklarujemy niniejszym, ze nastepujace produkty sa zgodne z nizej wymieniong norma:

Nazwa:

GARANT SU1 przyrzad do termokurczliwego
mocowania narzedzi

Numer artykutu:

354210 SU1

Odnosne dyrektywy WE:

Dyrektywa maszynowa WE 2006/42/WE

Zastosowane normy zharmonizowane:

Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej WE
2014/30/WE

ENI1SO 12100:2015

EN 60204-1:2006+A1:2009

EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007 + A1:2011

EN 55011:2009 + A1:2010

EN 60519-1:2011

EN 60519-3:2005

Zastosowane normy krajowe (USA):

FCC 47 CFR Cg. | (edycja 10-1-01), cze$¢ 18 C
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3 Obstuga

3.1 Panel obstugi i wyswietlacza
3.1.1 Przeglad

Przycisk START/STOP

Rozpoczynanie procesu zaciskania (wtaczanie generatora) wzgl.
konczenie procesu zaciskania (zatrzymanie doptywu energii)

Przycisk MODE
Przetaczanie miedzy réznymi trybami automatycznymi i trybem recznym. Gdy Swieci
dioda LED przycisku MODE, mozna wybra¢ odpowiedni tryb przyciskami + i —.

Przycisk wzmocnienia Czas dodatkowy

Nacisniecie tego przycisku wydtuza w trybach automatycznych czas podgrzewania dla
aktualnego procesu podgrzewania o skonfigurowang wartos¢ procentowa (patrz punkt
,Konfiguracja wspdtczynnika wzmocnienia (czas dodatkowy)"

Przycisk Chtodzenie powietrzem
Wiaczanie wzgl. wytaczanie chtodzenia

Przycisk +
Zwigkszanie $rednicy narzedzia (tylko tryby automatyczne)/
zwigkszanie mocy (tylko tryb reczny)/wybér trybu

Przycisk —
Zmniejszanie $rednicy narzedzia (tylko tryby automatyczne)/
zmniejszanie mocy (tylko tryb reczny)/wybér trybu

www.hoffmann-group.com
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3.1.2 Wskaznik LED trybu pracy i zmiany trybu

SL smukty uchwyt zaciskowy
N standardowy uchwyt zaciskowy
\Y wzmocniony uchwyt zaciskowy
MAN zaciskanie reczne
llustr. 4: Tryb pracy: do wyboru jest trzy trybéw automatycznych i tryb reczny

Aktualnie ustawiony tryb pracy jest sygnalizowany dioda LED.

Zmiana trybu:

P Nacisna¢ przycisk MODE, az za$wieci sie dioda LED
P Za pomoca przyciskow + i — wybra¢ odpowiedni tryb
P Nacisng¢ przycisk MODE, az zgasnie dioda LED

3.1.3 Wskaznik LED numeryczny (2-miejscowy)

Bezposrednio po wiaczeniu urzadzenia:

Wskazanie wersji programu panelu obstugi (5 sek., S$wieci sie przy tym dioda LED ,SL")
Wskazanie wersji programu generatora (5 sek., $wieci sie przy tym dioda LED V")
Przejscie do trybu, ktéry byt ustawiony przed wytaczeniem

Wybér Srednicy/mocy recznej, ktéra byta ustawiona przed wylgczeniem

Urzadzenie jest teraz gotowe do zaciskania.

vvVvyYy

Po wskazaniu wersji, praca w trybie normalnym:
» Tryby automatyczne (SL, N, V)

Na wyswietlaczu wyswietla sie:

Przed podgrzewaniem - wybrana $rednica narzedzia w mm

Podczas podgrzewania - pozostaty czas pracy generatora w sekundach
» Tryb reczny (MAN)

Na wyswietlaczu wyswietla sie:

Przed podgrzewaniem - moc grzewcza w procentach

Podczas podgrzewania - czas podgrzewania, ktéry uptynat, w sekundach

Blad:
» W przypadku wystapienia btedu wyswietla sie numer btedu (patrz punkt,Wyszukiwanie btedéw”).
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3.2 Konfiguracja urzadzenia SU1
3.2.1 Konfiguracja wspétczynnika wzmocnienia (czas dodatkowy)

Po nacisnieciu przycisku Czas dodatkowy wspétczynnik wzmocnienia wydtuza czas podgrzewania

w trybach automatycznych. Mozna skonfigurowa¢ go w zakresie od 0% do 25 %.

Przyktad: Jesli wspétczynnik wzmocnienia zgodnie ze wskazaniem na wskazniku numerycznym jest

ustawiony na 10, czas podgrzewania w trybie automatycznym wydtuza sie o 10 %, gdy podczas

podgrzewania swieci dioda LED przycisku Czas dodatkowy.

»  Wylaczy¢ urzadzenie SU1.

> Wiaczy¢ urzadzenie.

P Gdy wyswietla sie wersja programu panelu obstugi ($wieci sie dioda LED,SL"), nacisna¢
przycisk Czas dodatkowy.

P Za pomoca przyciskow + i — ustawi¢ wspdtczynnik wzmocnienia (od 0 = 0% do 25 = 25 %).

P Nacisna¢ przycisk START/STOP, aby urzadzenie SU1 przeszto w swéj normalny tryb pracy.

3.2.2 Konfiguracja czasu pracy chtodnicy powietrznej

Chtodnica powietrzna jest uruchamiana recznie badz automatycznie. Czas pracy mozna ustawic¢ w zakresie
od 0 do 10 min (zalecana warto$¢: 4 min).

Wczesniejsze wigczenie jest mozliwe po nacisnieciu przycisku Chtodzenie powietrzem.
»  Wylaczyc¢ urzadzenie SU1.
P Wiaczy¢ urzadzenie i przytrzymac wcisniety przycisk chtodzenia powietrzem.
P Za pomoca przyciskdw + i - ustawic czas pracy chtodzenia powietrzem.
0=chtodzenie powietrzem jest uruchamiane recznie poprzez nacisniecie przycisku.
1-10=czas pracy chtodnicy powietrznej (w minutach) na poczatku procesu zaciskania.
P Nacisna¢ przycisk START/STOP, aby urzadzenie SU1 przeszto w swdj normalny tryb pracy.

www.hoffmann-group.com J
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3.3 Zasada dzialania mocowania termokurczliwego

Mocownie po nagrzaniu indukcyjnym z duzg gestoscia energii umozliwia wymiane narzedzia w przeciaggu
kilku sekund.

Specjalnie skonstruowana cewka indukcyjna
nagrzewa obszar mocowania @ uchwytu ©.
Na narzedzie ® o walcowym ksztatcie
witozone w nagrzany uchwyt zaciskowy
dziata duza promieniowa sita mocowania.
Gdy czynnosci sg wykonywane prawidtowo,
proces luzowania i zaciskania mozna
wielokrotnie powtarzaé. Uzyskiwane sity
mocowania sg przy tym wyzsze niz w
przypadku innych metod mocowania.

llustr. 7: Obszar grzania w procesie mocowania

Indukcja oddziatuje krétko i wybidrczo na miejsce mocowania. Dzieki temu w uchwycie zaciskowym

kumuluje sie niewielka ilos¢ ciepta, co odpowiednio skraca czas chtodzenia. Aby proces chtodzenia skroci¢

jeszcze bardziej, stosuje sie wkiadki chtodzace, ktére $cisle przylegaja do goracego miejsca mocowania i

szybko odprowadzaja ciepto.

B Zalety mocowania termokurczliwego:

B szybkie zaciskanie i luzowanie narzedzia

B maksymalne sity mocowania

B zwiekszony okres trwatosci narzedzi i wydtuzona zywotnos¢ wrzecion dzieki matej wartosci bicia

promieniowego (< 3 um)

dobra sztywnos¢ zginania i sztywno$¢ promieniowa takze przy dtugich wysiegach

B mozliwos¢ stosowania takze smuktych uchwytéw zaciskowych do bardzo wysokich predkosci
obrotowych

B dluga zywotnosc i stabilnos¢ ksztattu uchwytéw zaciskowych dzieki lokalnemu, a przy tym
jednorodnemu nagrzewaniu miejsca mocowania

Aby wykluczy¢ zmiany w strukturze i negatywny wptyw na ruch obrotowy, uchwyty termokurczliwe

mozna stosowac do temperatury maks. 450 °C. Przebarwienie uchwytéw zaciskowych w przedniej czesci

jest rezultatem grzania i nie wptywa negatywnie na jakos¢ i funkcjonalno$¢ uchwytu zaciskowego.

Mimo, iz zaciskanie narzedzi z chwytami zgodnymi z norma DIN 6535, ksztatt HB i HE, lub o podobnych

ksztattach i niezamknietej geometrii walcowej jest zasadniczo mozliwe, nalezy preferowac chwyty walco-

we, np. zgodne z norma DIN 6535 ksztatt HA, poniewaz gwarantujg one najwyzsze sity mocowania i najm-

niejsze niewywazenie.
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3.4 Tryby pracy
3.4.1 Tryby automatyczne (SL, N, V)

W urzadzeniu SU1 dla réznych typédw uchwytéw zaciskowych fabrycznie zaprogramowane sa takie para-

metry, jak np. moc i czas. W zaleznosci od konfiguracji urzadzenia SU1, w trybach automatycznych w celu

wyboru srednicy zaciskowej wyswietlane sg Srednice mocowan.

Odpowiednio do ustawionego typu uchwytu (SL, N, V) i srednicy narzedzia ustawiane sa automatycznie

parametry grzewcze.

Po wiaczeniu urzadzenia SU1 znajduje sie ono w trybie pracy, ktéry byt wybrany przed jego ostatnim

wylaczeniem.

P Przetaczanie trybu (patrz punkt,Wskaznik LED - tryb pracy i zmiana trybu’, str. 156).

P Naci$niecie przycisku START/STOP rozpoczyna proces podgrzewania. W trybach automatycznych
wylacza sie on automatycznie.

3.4.2 Tryb reczny

Tryb reczny stuzy do zaciskania innych uchwytéw zaciskowych.

P Wybra¢ tryb reczny (patrz punkt,Wskaznik LED - tryb pracy i zmiana trybu’, str. 156).

» Urzadzenie SU1 znajduje sie teraz w trybie recznym. Wskaznik numeryczny wskazuje ustawiong moc
grzewcza. Liczba 99" oznacza przy tym 100 %.

P Za pomoca przyciskdw + i — po prawej stronie panelu obstugi wybra¢ moc grzewcza
w zakresie od 0% do 100 %.

P Nacisniecie przycisku START/STOP rozpoczyna proces podgrzewania. W tym trybie pracy wytacza sie
on po zwolnieniu przycisku.

3.5 Przebieg pracy

Ekran okalajacy cewke w znacznym stopniu zapobiega rozpraszaniu promieniowania elektromagnetyczne-
go. Sterownik i generator wysokiej czestotliwosci sa wbudowane w obudowe. Do uchwytéw zaciskowych
o réznych $Srednicach potrzebna jest tylko jedna cewka. Wszystkie przewody do ruchomej cewki sg zabez-
pieczone.

Operator opuszcza recznie cewke podparta sprezyna rolkowa na uchwyt zaciskowy i po uptywie czasu
zaciskania ponownie podnosi jg do gory. Nastepnie nalezy natychmiast schtodzi¢ uchwyt zaciskowy, aby
unikna¢ nagrzania narzedzia.

Dla wlasnego bezpieczenstwa podczas pracy z urzadzeniem SU1 przestrzegac nastepujacych zasad:

@ Rekawice ochronne  Niebezpieczenstwo oparzenia!
Z uwagi na wysoka temperature wytwarzang w procesie zaciskania do
momentu ostygniecia przemieszcza¢ uchwyt wylacznie w pasujacym
mocowaniu podstawowym oraz uzywac rekawic ochronnych. Uch-
wyt zaciskowy chwytac tylko w rekawicach ochronnych - trzymac za
podstawe, a nie w podgrzanym miejscu! Maksymalny czas trzymania uch-
wytu w rekawicach ochronnych nie moze przekraczac 5 sek.!

@ Okulary ochronne Niebezpieczenstwo uszkodzenia wzroku!
Nosi¢ okulary ochronne, aby chroni¢ oczy przed goragcymi lub

odpryskujacymi czastkami!
www.hoffmann-group.com




3.5.1 Wkiadanie uchwytu zaciskowego

P Przesunac cewke w gorna pozycje krancowa.
P Wiozy¢ w cewke pierscien oporowy pasujacy do uchwytu zaciskowego. Przestrzega¢ danych dot. typu
i Srednicy zaciskowej uchwytu (patrz punkt,Dane techniczne’, str. 178).

Wskazowka: Zbyt duzy otwdr pierscienia oporowego moze powodowac podgrzanie narzedzia, a zbyt
maty prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia i/lub ptyty ostonowe;j.

P Przygotowac odpowiedni adapter chtodzacy
(patrz,Chtodzenie”, str. 161).

Wskazowka: Po zacisnieciu narzedzia uchwyt zaciskowy nalezy natychmiast schtodzi¢,
aby nie zostat podgrzany!

P Uchwyt zaciskowy w pasujacym mocowaniu podstawowym narzedzia umiescic tak, aby przylegato
ono do pryzmy pozycjonujacej pod prowadnica liniowa.

llustr. 8: Pryzma pozycjonujaca
(po lewej) i odpowiednio
umieszczone mocowanie
narzedzia z uchwytem zacis-
kowym i narzedziem (po
prawej).

R —
el )

Wskazowka: Powiekszenie otworu zaciskowego wynosi tylko o kilka setnych milimetra.

Z tego wzgledu stosowac wytacznie narzedzia z polerowanym chwytem o tolerancji h4, h5 oraz hé.
Narzedzi o wigkszych tolerancjach chwytéw nie mozna mocowac w sposéb gwarantujacy
bezpieczenstwo procesul

(Patrz takze punkt,Przeglad tolerancji chwytéw’, str.178).

Aby uzyska¢ mozliwie najwyzsze sity mocowania, w uchwytach zaciskowych wkfada¢ wytacznie
narzedzia z chwytem czystym i wolnym od smaru.

Wskazowka: W przypadku osadzania mokrych narzedzi przy podgrzewaniu, na skutek gwattownego
odparowywania, grozi niebezpieczenstwo poparzenia pryskajaca ciecza. Ewentualnie nie bedzie
mozna osadzi¢ narzedzia lub zostanie ono uszkodzone. Z tego wzgledu stosowac wytgcznie suche
narzedzia!

Wskazowka: Zwracac uwage, aby stosowane chwyty narzedziowe w miejscu zaciskania nie miaty
wzniesien lub wybrzuszen!

Zwracac uwage, by uchwyt zaciskowy byt pewnie i prosto osadzony w mocowaniu.

W przeciwnym razie przy opuszczaniu cewki mozna uszkodzi¢ narzedzie i/lub cewke!
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» Cewke na uchwyt zaciskowy opuszczaé recznie,
az dolna krawedz pierscienia oporowego cewki
przylgnie do uchwytu.

llustr. 9: Zatozona cewka, na ilustracji z narzedziem przygotowanym do zluzowania.

3.5.2 Wybor parametrow grzewczych

Tryby automatyczne (SL, N, V, SC):

» Za pomocg przyciskow + lub — wybra¢ srednice zaciskowa (3-32 mm).
Tryb reczny (MAN):

P Za pomoca przyciskdw + lub — wybraé moc grzewczg (0 %-100 %).

3.5.3 podgrzewanie

P Aby zacisna¢ narzedzie, umiescic je @ w odpo-
wiedniej pozycji. Przytrzymywac narzedzie dwoma
palcami @, takze podczas podgrzewania, aby w ten
sposéb utatwic jego zacisniecie.

P Aby zluzowaé narzedzie, przytrzymywac je dwoma
palcami, takze podczas podgrzewania, i lekko
ciagnacd.

llustr. 10: Podczas procesu zaciskania chwytac
narzedzie w rekawicach ochronnych.

Niebezpieczenstwo oparzenia!

Z uwagi na wysoka temperature wytwarzana w procesie zaciskania
uzywac rekawic ochronnych. Uchwyt zaciskowy chwytac tylko w
rekawicach

ochronnych - trzymac za podstawe, a nie w podgrzanym miejscu!
Maksymalny czas trzymania podgrzanego obiektu w rekawicach
ochronnych nie moze przekraczac 5 sek.!

Wskazéwka: Zarowno przy zaciskaniu jak i luzowaniu narzedzie mozna zazwyczaj wtozy¢ wzgl. wyjac
przed uptywem zadanego czasu. Wynika to z dostosowania parametréw do najmniej korzystnych tole-
rancji narzedzia i uchwytu zaciskowego.

Jesli narzedzie mozna szybciej wtozy¢ lub wyja¢, zasadne jest przerwanie podgrzewania przyciskiem

START/STOP, aby nie przenosi¢ na chwyt i narzedzie wiekszej energii niz jest potrzebna. Tym samym
znacznie skraca sie takze czas schtadzania.

www.hoffmann-group.com
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Tryby automatyczne (SL, N, V):

Jesli czas podgrzewania jest za krétki, mozna przedtuzy¢ go przyciskiem wzmocnienia Czas
dodatkowy.

Nacisna¢ przycisk START/STOP.

Rozpoczyna sie podgrzewanie. Wskaznik numeryczny wyswietla pozostaty czas podgrzewania
w sekundach.

Podgrzewanie wytacza sie automatycznie.

Jesli narzedzie zostanie zacisniete przed uptywem czasu podgrzewania (narzedzie mozna poruszyc),
zakonczy¢ podgrzewanie przyciskiem START/STOP, aby unikna¢ przegrzania.

Vv Vv V

Tryb reczny (MAN)

W tym trybie pracy podgrzewanie jest wigczone tak dtugo, jak dtugo nacisniety jest przycisk START/STOP.
Zastosowanie ma przy tym wybrana moc.

» Nacisng¢ przycisk START/STOP.
» Natychmiast po zaci$nieciu (narzedzie mozna poruszyc¢) zwolnic przycisk START/STOP.

3.5.4 Czynnosci po zakonczeniu podgrzewania

Luzowanie narzedzia

P> Wyjac narzedzie z uchwytu zaciskowego, pociagajac je reka lekko w gore.

P Odtozy¢ narzedzie na odporng na dziatanie wysokiej temperatury podktadke lub umiescic
w uchwycie do szybkiej wymiany i dopilnowa¢, aby osoby przebywajace w poblizu byty chronione
przed przypadkowym dotknieciem narzedzia i goragcego uchwytu zaciskowego.

3.5.5 Chtodzenie

Po zakonczeniu kazdego podgrzewania: schlodzi¢ uchwyt zaciskowy!

‘ llustr. 11: Nakfadanie adaptera chtodzacego
i

» W przypadku narzedzia osadzanego nalezy pamieta¢, aby nie uszkodzi¢ ostrza podczas wktadania
narzedzia.

Wskazowka: Im dtuzej zwleka sie z natozeniem adaptera chtodzacego, tym wiecej ciepta przenika w
gtab uchwytu zaciskowego i w chwyt narzedzia.

Przy naktadaniu wktadki chtodzacej uwazac, by nie uszkodzi¢ narzedzia!

Opcjonalny zespot chtodzacy CU1:

B Do chtodzenia konturowego uchwytéw zaciskowych,
z wykorzystaniem wktadéw chtodzacych.

B Maksymalna dtugos¢ narzedzia = 500 mm.

B Chlodnice aktywna mozna umiesci¢ w szafce pod
urzadzeniem nr 35 4290.
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4 Uruchamianie urzadzenia SU1

4.1 Rozpakowanie

Przy rozpakowywaniu urzadzenia dopilnowa¢, by nie
zostato ono uszkodzone.

P Obrdci¢ urzadzenie tak, by stato na ndzkach.
» Trzymajac za obudowe, zdja¢ urzadzenie z palety.

Wskazowka: Aby unikna¢ uszkodzenia urzadzenia nalezy przenosic je wytacznie trzymajac
za obudowe, a nie za cewke!

4.2 Uruchomienie

P Miejsce ustawienia wybrac tak, by szczeliny wentylacyjne na spodniej stronie urzadzenia nie byty
zastoniete.

Ustawic¢ urzadzenie na réwnej powierzchni w stabilnej pozycji.
Trzymajac za uchwyt, przesunac¢ cewke w gore i w dét, aby sprawdzi¢, czy swobodnie sie porusza.
Podtaczy¢ do sieci zasilajacej (moce przytaczowe, patrz punkt,Dane techniczne’, str. 165).

\ A A 4

@ wytacznik gtéwny

@ przewdd przylaczeniowy
gniazda

© Gniazdo chtodnicy aktywnej

O przewod przylaczeniowy
generatora

oO®® ©

Wskazowka: Chtodnicy aktywnej (w przypadku zastosowania zespotu chtodzacego CU1) nie mozna
w miejscu montazu zabezpieczy¢ tym samym bezpiecznikiem co fazy generatora, poniewaz mogtby
on zadziata¢ w przypadku jednoczesnej pracy generatora i silnika chtodnicy nagrzanego chfodziwal

Wiaczy¢ wytacznik gtéwny

Po wtaczeniu przez 5 sek. wyswietla sie numer wersji programu panelu obstugi. Nastepnie przez 5 sek.
wyswietla sie numer wersji programu generatora. Teraz urzadzenie jest gotowe do pracy (patrz takze
punkt,Obstuga”).

Czyszczenie i konserwacja

\ A 4

Zaleca sie czyszczenie urzadzenia w regularnych odstepach czasu.

Odtaczyc urzadzenie od napiecia wytgcznikiem gtéwnym.

Oczysci¢ urzadzenie z zewnatrz wilgotna Sciereczka i dostepnym w handlu srodkiem czyszczacym
(niezawierajagcym rozpuszczalnika).

Wskazowka: Nie stosowac sprezonego powietrza i sSrodkéw czyszczacych wewnatrz urzadzenia!
Urzadzenie moze otwierac i naprawiac wytacznie personel serwisowy producenta!

\AAANTY)

www.hoffmann-group.com




Wyszukiwanie btedéw

6.1 Komunikaty o usterkach i usuwanie usterek
Komunikat o Mozliwe przyczyny Usuwanie usterek
usterce

E1 Btad pradu Nadzér pradu cewki lub stopnia Sprébowac jeszcze raz
wyjsciowego diagnozuje
prad nadmiarowy/niedomiarowy

E2 Stopien wyjsciowy Program generatora pracuje Odczekac krétka chwile przed

pracuje ponownym wigczeniem

E3 Za wysoka tempe- Element chtodzacy generatora jest | Poczeka¢, az element chtodzacy

ratura elementu za goracy (zbyt wiele podgrzan ostygnie
chtodzacego w krotkim czasie)

E4 Temperatura ele- Element chtodzacy generatora jest | Odczekac krotka chwile przed

mentu chtodzacego | za goracy (zbyt wiele podgrzan ponownym wigczeniem
jest za wysoka, aby | w krétkim czasie)
wiaczy¢ urzadzenie

E5 Otwarty obwéd Temperatura cewki > 60 °C (zbyt Poczekac, az cewka ostygnie,

bezpieczenstwa wiele podgrzan w krétkim czasie) | zbadac przyczyne

E6 Nieprawidtowe dane | Generator otrzymat nieprawidtowe | Skontaktowac sie z producentem.
dane z panelu obstugi.

E7 Usterka przekaznika | W generatorze wystapity problemy | Skontaktowac sie z producentem.
z przekaznikami mocy.

E8 Usterka wentylatora | W generatorze wystapity problemy | Skontaktowac sie z producentem.
z wentylatorem.

E9 Nieprawidtowy Nieprawidtowe pozycje Skontaktowac sie z producentem.

przetacznik DIP przetacznika w generatorze

EA Stopien wyjsciowy | Sprobowano wiaczy¢ generator, »  Wylaczy¢ urzadzenie

juz pracuje mMimo Ze on juz pracuje. P Ponownie wigczy¢ urzadzenie
P Sprobowac jeszcze raz
Eb Nieprawidtowy Problemy sprzetowe w generatorze | Skontaktowac sie z producentem.
sprzet
PL EC Za wysokie napiecie | Stwierdzono za wysokie napiecie Sprawdzi¢ napiecie sieciowe
sieciowe sieciowe.

Ed Bieg jatowy Wiaczono podgrzewanie, kiedy w | Sprobowac jeszcze raz
cewce nie byto uchwytu.

EE Cewka niedostepna | Przerwanie przewodu lub otwarty | Skontaktowac sie z producentem.
zacisk

EF Bfad telegramu Zaktocona komunikacja z genera- | Skontaktowac sie z producentem.
torem.

dd Btad inicjalizacji Podczas inicjalizacji panelu obstugi | Skontaktowac sie z producentem.
urzadzenie zostato zaktécone lub Nalezy jeszcze raz dokonac inicjali-
wytaczone. zacji panelu obstugi!

F1 Btad telegramu W telegramie do/od generatora Skontaktowac sie z producentem.

F2 wystapity btedy.

F3

F4

F5

F6

F8

P Jesli z powodu tych usterek urzadzenia SU1 nie mozna uruchomic, prosimy o kontakt z dostawca lub

punktem serwisowym.
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7 Zalacznik

7.1 Dane techniczne

Urzadzenie indukcyjne

SuU1
Napiecie: 3*400 V/50 Hz
Pobér pradu, maks.: 3*16 A
Moc znamionowa: 11 kW

Poziom ci$nienia akustycznego: <70dB

Masa: 45 kg

Wymiary: gtebokos¢: 533 mm
szeroko$¢: 700 mm
wysokos$¢: 986 mm

7.1.1 Przeglad tolerancji chwytow

Rézne @ chwytéw narzedzi maja nastepujace tolerancje:

@ chwytu Tolerancja chwytu
3mm h4
4 mm h4
5mm h5
=6 mm hé

7.2 Tabele wyboru pierscieni oporowych

Typ uchwytu Rodzaj narzedzia Zakres @ (mm)
s weglik spiekany 3...12
stal HSS Zaciskanie niemozliwe!
weglik spiekany 3...32
N stal HSS 6...32
v weglik spiekany 20...25
stal HSS 20...25

www.hoffmann-group.com




Pierscienie oporowe do uchwytéw typu SL, N, V

do @ narzedzia pierscien Czas zaciskania | Moc grzewcza
wmm oporowy (sek.) (%)
3-5 354240 3-5 3 50
6 354240 6-12 3 100
8 354240 6-12 5 100
10 354240 6-12 3 100
12 354240 6-12 4 100
14 354240 _12-20 6 100
16 354240 12-20 4 100
18 354240_12-20 6 100 354240 12-20
20 354240 12-20 7 100 -
25 354240 _20-32 12 100
32 354240 20-32 7 100
7.3 Tabele wyboru adapterow do chtodzenia powietrzem _
Nr art. GARANT/ Uchwyt Dlugosc wspornika D2
rozmiar = @ otworu zaciskowy mm mm
354235 3-59 4,5° zwykly do 120 12
354235 6-9 4,5° zwykly do 120 21
354235 9,1-12 4,5° zwykty do 120 24
354235 12,1-16 4,5° zwykly do 120 27
354235 16,1-22 4,5° zwykly do 120 33 Szkic uchwytu zaciskowego
354235 22,1-32 4,5° zwykly do 120 44
354236_3-59 4,5° zwykly 120-200 12
354236 6-9 4,5° zwykly 120-200 21
354236 _9,1-12 4,5° zwykly 120-200 24 ﬁ ft
354236 _12,1-16 4,5° zwykly 120-200 27 D3 D2 D1
354236 _16,1-22 4,5° zwykty 120-200 33 LF
354236 _22,1-32 4,5° zwykly 120-200 44
Wskazowka: w przypadku odmiennych konturéw zewnetrznych na zyczenie dostepne sg potfabrykaty

Opcjonalnie: W przypadku opcjonalnego zespotu chtodzacego 354215 CU1 standardowo dostarczane sa
wktady chfodzace do uchwytéw zaciskowych 2,5°i 3°.
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7.4 Instrukcja uzytkowania pieciopalczastych rekawic ochronnych

Opis: Pieciopalczaste termiczne rekawice ochronne; warstwa zewnetrzna z przedzy
para-aramidowej (KEVLAR) drobna dzianina z podszewka z filcu aramidowego
oraz 100 % dzianina nornex

Dostepnos¢: rozmiar 10

Kolor: z6tty

Producent JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

Opis: Rekawice te zostaty zaprojektowane w celu ochrony rak. Sg one wykonane

z wyszczegodlnionego powyzej materiatu. Cechami wyrézniajgcymi te rekawice
sg wysoka trwatos¢ i doskonaty komfort noszenia.

Kategoria: CE95

Zastosowanie: Sprawdzi¢, czy rekawice oferuja odpowiednig ochrone dla wykonywanych
czynnosci. Dobierac rekawice odpowiednio do wielkosci dtoni. Wyja¢ rekawice
z opakowania.

Podczas korzystania z rekawic przestrzega¢ nastepujacych wskazéwek:
Maksymalny czas chwytania zalezy od miejsca, w ktérym obiekt jest chwytany.
Dla bezpieczenstwa nie powinien on przekracza¢ 5 sek.

Z uwagi na otwarta strukture rekawice te nie chronig rak przed uktuciami
i uderzeniami przez ostre przedmioty. Ponadto nie zabezpieczaja prze
whniknieciem cieczy. Z tego wzgledu, w celu ochrony przed substancjami
chemicznymi nalezy na te rekawice zatozy¢ inne, bardziej wytrzymate. Olej,
smar i wilgo¢ zmniejszaja odpornos¢ wszystkich rekawic na ciecie, dlatego
nalezy ich unika¢. Rekawice KEVLAR s odporne na podarcie. Nie uzywac
rekawic w poblizu maszyn z ruchomymi elementami, poniewaz moga one
wciaggnac reke w maszyne.

Konserwacja i naprawa: Rekawice KEVLAR mozna czyscic na sucho lub pra¢ zgodnie z instrukcjg na
etykiecie. Pra¢ w wodzie i tagodnym $rodku do prania w temperaturze maks.
40 °C. NIE STOSOWAC zmiekczaczy, wybielaczy lub $rodkéw oksydujacych,
poniewaz ostabiajg one wiékna aramidowe i zmniejszaja odpornos¢ rekawic
na ciecie. Po praniu sprawdzi¢, czy rekawice nie sg pociete lub zniszczone.
Odsortowac zbyt mocno uszkodzone i nienadajace sie do naprawy rekawice,
poniewaz nie zapewniajg one odpowiedniej ochrony.

Przechowywanie: Rekawice przechowywac w oryginalnym opakowaniu w suchym i czystym
miejscu. Chroni¢ przed wilgocia lub wysoka temperatura.

Ostrzezenie: Stopien ochrony wymagany przy wykonywanych czynnosciach
specjalistycznych zalezy od potencjalnych zagrozen, uzytkownik jest sam
odpowiedzialny za wybér wyposazenia ochronnego odpowiedniego do
zagrozen wystepujacych w miejscu pracy. Nalezy sprawdzi¢, czy ten artykut
zapewnia odpowiednig ochrone przy wykonywanych przez uzytkownika
czynnosciach roboczych. Do prac obarczonych duzym ryzykiem oferujemy
wybor ciezkich rekawic KEVLAR odpornych na ciecie i wysoka temperature.

www.hoffmann-group.com J



7.5 Gniazdo w budynku i zabezpieczenie
7.5.1 Obtozenie gniazda CEE 16 A:

Oznaczenie styku Nazwa styku Kolor zyty
L1 faza L1 brazowy

L2 faza L2 czarny/szary
L3 faza L3 czarny

N przewdd zerowy niebieski

PE przewdd ochronny | zielono-z6tty

7.5.2 Napiecia miedzy stykami

Napiecie znamionowe miedzy fazami wynosi 3x400V (-10/+10 %)

Napiecia miedzy stykami Napiecie wV AC
N— L1 PE — L1 230
N—L2 PE —> L2 230
N—L3 PE—L3 230

L1 —> L2 400

LT —>1L3 400

L2—13 400

PL

Wskazowki ogdlne:
B Koniecznie podtaczy¢ przewdd zerowy i ochronny PE!

B Jedli do zabezpieczenia gniazda CEE stosuje sie wytacznik ochronny pradowy,
musi by¢ on 4-stykowy.
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NaHenb ynpasneHua

ABTOMaTUYECKMI BbIGOP NapamMeTpOoB TEPMO3aXKNMa

o

o000 ©

3anyck nnu, COoTBETCTBEHHO, NPepblBaHNe/OKOHYaHVe NpoLiecca TepMo3axnma, AebIOKMpoBKa
KaTyLwKun
Knaswuwa Mode (Pexrim paboTbl): BbIGOP TrMa naTpoHa 1 & XBOCTOBIIKA, NEPEKIIIOYEHNE PEXNMOB
paboTbl
KnaBula yBennyeHuns: Bpems Harpesa ysenununsaeTca Ha 15 %
3anycK/oCTaHOB BO3AYLWHOIO OXNaXXaeHNA
WHavKauma Tmna natpoHa:
B SL = TOHKMe TepMO3aXKMHble MaTPOHbI
m N = cTaHfapTHble TEPMO3aXKMMHbIe NMaTPOHbI
m V= yToneHHble TepMO3a)KUMHbIE NaTPOHbI
m MAN = BbI60P MOLLHOCTN BPYUHYIO
YBenvueHue grameTpa MHCTPYMEHTA (TONbKO B aBTOMATUYECKOM pexrme paboTbl).
YBennueHne MOLHOCTU (TONbKO B PYYHOM pexrme paboTbl)
YMmeHblUeHVe AuaMeTpa MHCTPYMeHTa (TOIbKO B aBTOMATMUYECKOM pexnme paboTbl).
YMeHbLLEHME MOLLHOCTU (TONTbKO B PYYHOM peXrme paboTbi)
CBETOANOAHDIN NHANKATOP
Mpwy pa3nuuHbIX pexxnumax paboTbl BbICBEUMBAETCA COOTBETCTBYIOLLMI CBETOANOA:
m ABTOMAaTUYeCKUi pexxnm paboTb:
B pexxvme oxraaHus yKa3biBaeTCs BbIOPAHHDbIV AAMETP MHCTPYMEHTA B MM.
Mocne 3anycka npouecca TepMmo3axrma AaHHaA UHANKaLNA CMeHARTCA NHANKaLMen
OCTaBLUErocs BpemeHu paboTbl reHepaTopa B CeKyHAAX.
B PyyHoll pexum paboTbl (CUMBOSN PyKW):
Ha gncnnee nocToAHHO yKa3blBaeTCA NpoLLefLlee Bpema TepMo3axnma.
® HeucnpaBHOCTb:
B cnyyae HemcnpaBHOCTY Ha AMcnnen BbIBOAUTCA KO HENCNPaBHOCTH.
NHanKauma Bepcumv nporpaMMHOro obecneyeHns naHeny ynpasneHus
Cambli BepxHUIA CBETOAMOA pexmnmMa paboTbl (TV = xenTblil) 3aropaeTcs, 1 B TeueHne 5 cekyHp
yKasblBaeTcs BepCrs MPorpaMmMHOro obecrneyeHrs naHenu yrnpasneHus. 3aecb HemeaneHHo byaet
yKa3aHa Bepcua NporpamMMHoro obecneyeHus reHepaTtopa.
WNHpuKauma Bepcumn nporpaMmMHOro o6ecneueHus reHepaTopa
TpeTtuin cBeTOAMOp pexmMa paboTbl (TSF = KenTbii) 3aropaeTcs, 1 B TeUeHne 5 ceKyHf, yKa3sblBaeTca
BepCUA NPorpaMmMHOro obecneyeHns reHepaTopa.
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CopepxaHune

_._._‘_._._\_.
oupwi=

OTBETCTBEHHOCTb 3a U3AeNne 1 rapaHTmA 172
O6wwme NonoxeHns
lapaHTnA
CepBricHOe 06CnyXMBaHNe
KomnnekTt noctaBku
[MprMeHeHre No Ha3HaYeHno
CUMBOSbI Y MUKTOrPaMMbl

TexHuKa 6e3onacHoCTL
Bbi6op MecTa ycTaHOBKM
OnacHOCTb B CBA3U C 3/IEKTPO3HEPTUEN
OnacHOCTb B CBA3M C FOPAYNMM YaCTAMMN
3awmTa TepMo3aXKMMHbIX MATPOHOB OT Meperpesa
OnacHOCTb B CBA3M C NIEKTPOMATrHUTHBIM N3MTyYeHneM
Ocobble onacHble cuTyaumm
MpegynpexpatoLLme HaKNenKn Ha yCTaHOBKe.
TunoBas Tabnnuka
[leknapaums cooTBeTCTBUA

O6cnyxmBaHme
MaHenb opraHoOB ynpaBneHvsa 1 MHANKaLMn
0630p.
CBETOANOAHBIN UHAUKATOP pexunma paboTbl U CMeHa pexnma paboTbl
Linpposas cBeToanonHas uHAMKaLma
[ononHutenbHble HacTponkn SUT
YcTaHOBKa KoadduumeHTa yBennyeHna (JONONHUTENbHOMO BPeMeHN).
YKoHurypumpoBaHue BpemeHy paboTbl BO3AYLIHOrO OXaanTens

MpVHUMN AeiCTBMA TEPMMYECKOTO Crocoba 3axrnma
Cnocobbl (pexunmbl) paboTbl
ABTOMaTMUecKkume pexunmbl (SL, N, V)
PyuHoit pexum
Mopsagok paboTbi
YcTaHOBKa TePMO3aXKMMHOIO NaTpoHa
Bbibop napameTpoB Harpesa
Mpouecc Harpesa
[encTBra nocne npowecca Harpeea
OxnaxpeHve

Beog SU1 B skcnnyaTaumio
PacnakoBka
BBog B aKkcnnyatauuto

OuncTka n yxop,

Mounck HencnpaBHOCTeN
CoobLeHNA O HEUCMPABHOCTAX N YCTPAHEHNE HENCTIPABHOCTEM ..uuuueveverencrreesssenssssssssecesssanes

MpunoxeHne
TexHUUeCKne xapaKTepuUCTHKM
0630p [OMYCKOB JMAMETPOB XBOCTOBMKOB
Tabnvubl noabopa sKpaHMPYOLLUX LWaiibd
Tabnuvubl BbIGOPKM ANA aganTepa Ana OXNaxaeHns Bosayxa
VIHCTpYKLWMA NO NONb30BAHMIO 3aLUMTHBIMU NepYaTkamm
PoseTka anekTpoceTn 1 3awyTa NpefoxXpaHnTeNamm
OnvcaHue po3eTkn CEE 16 A:
Hanpsi»keHne mexay dazamu
JneKkTpryecKme cxembl 193
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1 OTBeTCTBEHHOCTb 3a U3penune u rapaHTus

1.1 O6wme nonoxKeHuA

HacTtoAwwan nHCTpyKLMA No 3KCnTyaTaLmnn ABNAETCA YaCTbIo TEXHNUECKOW AOKYMEHTALMN K yCTaHOBKe AN1A
Tepmo3axmma SUT mapkn GARANT.

HacTosLwan MHCTPYKUMA No SKCnayaTaLuuy BaxHa ANA HafJeXXHOW, NPaBUIbHON 1 SKOHOMUYHO
aKcnnyaTaumm yctaHoku. CobntogeHne MHCTPYKLMM NO3BONAET N36exaTb OMacHbIX CUTyaLWii, COKpaTUTb
pacxofbl Ha PEMOHT ¥ BpemaA MPOCTOS, a TakKe NMOBbICUTb HAJIEXKHOCTb 1 CPOK CYXObl MaLUVHbI B LIEIOM.
CopeprkaHue HacToALLEeN MHCTPYKLMM MO SKCMIyaTaLuy COOTBETCTBYET KOHCTPYKLMK ycTaHOBKM SU

Ha MOMeHT eé cocTaBieHnA. Mbl coxpaHaem 3a CO60 NPaBoO BHOCUTb U3MEHEHWA B KOHCTPYKLIMIO 1
TeXHNYecKe AaHHble BBUAY HEMPEepPbIBHOrO yCOBEPLUEHCTBOBAHMWA U yUYeTa MHAVBUAYaNbHbIX 3aMpoCcoB
KJIMEHTOB.

Moatomy cofiepaHue HacToALLen MHCTPYKLMM MO SKCNayaTaumn (AaHHble, rpaduKkm, YepTexu, onnucaHma n
T. Ai.) HE MOXET CITY>KUTb OCHOBaHMEM [ NPeTeH3MiA. BO3MOXHbI owmnoKu!

HacTosLyto nHCTpyKLuto Mo aKcrtyaTaLmm, ocobeHHo rnasy , TexHuKa 6e30MacHOCTU’, AOMKEH NPoYnNTaTh
1 cobnofaTb Kaxzplid, KTO paboTaeT ¢ yCTaHOBKOIA:

O6cnyxuBaHue
Bkntoyvasn [OOCHalleHne, yCTpaHeHne Hel/ICI'IpaBHOCTeIZ B npouecce pa60TbI, nnKkemaauno otxoaos
NPOn3BOACTBA, yXO[4, yTUnn3aumnio Nnpon3BoACTBEHHbIX 1 BCMOMOraTesibHbIX Matepranos

TexHnueckoe OGCHY)KI/IBaHI/Ie
Yxop, 0CMOTP, PEMOHT

Tpchnop'rmpOBKa

Hapsagy ¢ HCTpyKumeld no sKcnayaTaumm 1 06:a3aTeNibHbIMM NMOJTOKEHVAMY MO NPeAYNPEXAeHU0 aBapuil,
LEeNCTBYIOWMMIN HAa TEPPUTOPUN CTPaHbI 1 MeCTe NPYMEHEHVS YCTaHOBKM, Heobxoammo cobniofatb
obLenpri3HaHHbIe TEXHMYECKME NpaBuna No 6e3onacHoMy 1 Haanexallemy o6CnyXUBaHUIO, @ TaKKe
COOTBETCTBYIOLME NPaBUia paboTbl B LieXe.

Mbl 6ygem pagbl MoMoyb Bam B ciyyae BO3HUKHOBEHVS BOMPOCOB.
Mpocrm 06palaTbcs K Ham Mo cleayloLemy agpecy:

3A0 "Xo¢pPpmaHnH NMpodeccnonHanbHbin UHCTpymMeHT":
193230, Poccus, . CaHKT-MeTepbypr,

yn. Yenvesa, a. 13,

BusHec-ueHTp "Mak Tayap";

Ten. (812) 336-27-04

www.hoffmann-group.com

B cnyyae ob6HapyeHWA B HACTOALLE MHCTPYKLMI MO SKCTyaTaLyy OMeYaTok, HeMOHATHON Un
HeBepHON NH$opMaLMn Npocum Bac coobwmTb Ham 06 STom.

HacTtosLwan nHCTPyKLMA Mo 3KCnyaTaumm u eé rpapurueckoe odbopmieHmne 3amileHbl aBTOPCKIM
npaBom.

MepeneyuaTka 1 BOCNpon3BeAeHe Ntoboro pofa — Takke YaCTUYHO — AOMYCKATCA TONBKO C
nMcbMeHHoro cornacusa komnaHum Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, 81241 MioHxeH.

BO3MOXHbI OLINOKM 1 U3MEHEHNA.
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1.2 TlapaHTunA

OT yCTaHOBKM 0XKMaeTcs, YTO eé NPOoN3BOANTENIbHOCTb, SKCMITyaTaLOHHaA HaleXkHOCTb 1 TOYHOCTb
PaboTbl COXPAHATCA Ha MHOTVIE FOAbI. DTO rapaHTUPYETCA OAHAKO TOJIbKO B TOM Cllyyae, ecnin cobnioaatoTca
npeanucaHna No sKCrTyaTaLum, yxofy 1 TeXHUYeCKoMy 06CyKMBaHMIO.

HewncnpaBHOCTH, BO3HUKaOLWME B TEYEHUE rapaHTUINHOTO CPOKa, Mbl YCTpaHAEM COrMacHo Hallm
rapaHTUNHbIM YCNOBUAM. 33 NOCNeACTBUA, BO3HUKLUVE B pe3ysibTaTe CaMOBOJIbHOTO N3MeHeHWA
KOHCTPYKLMM Unu GYHKLUIA, OTBETCTBEHHOCTb HECET SKCMyaTmpytolas Gupma. ITo KacaeTca 0Co6eHHO
TaKMX V3MEHEHWI, KOTopble yXyALlaloT 6€30MacHOCTb YCTaHOBKU.

FapaHTWA NpefoCTaBNAETCA UCKIIIOUUTENbHO TOMbKO Ha GPMEHHbIe 3arnacHble YacTu.

HacToswwan MHCTPyKLMA Mo SKCMTyaTalyn He pacluMpAET HallK YCNOBMA CObITa U NMOCTaBKU.

1.3 CepBucHoe o6cnyxuBaHve

O6WwupHas ceTb NPeACTaBUTENbCTB rpynnbl KomnaHmi Hoffmann Group peiictyeT B 6onee uem 30
eBponencKkunx ctpaHax u B Kntae — 6e3ycnoBHo, Heaaneko v ot Baluero pervioHa.

MoapobHyto NHGOPMALIMIO O TOM, Kak HaC HalTV 1 KTO M3 HaLIUX NapTHEPOB MOXET MPOKOHCYNbTUPOBaTb
Bac n nomoub Bam no Bonpocam cepBucHoro obcnyxmsanus, Bol HaifjeTe B KOHLIE MHCTPYKLMW MO
3KCnyaTaumu.

CepWuiiHbI HOMEP YKa3aH Ha TUNOBOW TabyIMUKe, yCTaHOBNEHHON Ha GOKOBOI CTEHKE YCTaHOBKU (CM. rnaBy
,Trnoas Tabnnuka’, ctp. 191).

1.4 KomnnekTt noctaBKuN

1 ycTaHoBKa ana tepmo3saxuma SU1

4 CMeHHbIX SKpaHMpYOLLKX Wanbbl & 3-32 Mm
1 KonbLo AnA GpUKCaLMm SKPaHNPYIOLWMX LWaitb
1 napa 3almMTHbIX NepyaTok

1.5 TlpumeHeHmne No HasHaYeHUIO

[AnvHa 3aXKnMmaemoro NHCTpyMeHTa
Jo 500 mm.

3pr0HOMI/I‘-IHaﬂ PYKOATKa

3axumHoe ycrporicteo QuickToolHolder
BCTpOEHHbIIh OTCEK ANA XpaHeHNA NHCTPYMEHTa.

MaHenb ynpasneHunsa

KaTyqua BbICOKOW MOLLHOCTM C UHTYUTUBHbIM

m [lnanasoH Tepmosaxmma & 3—32 mm nHtepdeiicom
(TBepAbIN cnnaB + GbiCTPOpeXyLan CTanb
NOBbILLIEHHO TeNNOCTONKOCTH).

m MexaHV3M HanpaBneHNaA KaTyLKW C POSINKOBOW OTtcek ansa

NPY>KNHOW. XpPaHeHNA NHCTPYMEHTA

OTceK ana xpaHeHusA
CMEHHDIX VICKOB
@ 3—32 mm (N2 35 4240).

BospgywHoe oxnaxxaeHue
no3nyumn Ans TepMo3axnma.

MpoyHaa NnoBepXHOCTb U3
HepiKaBeloLen ctanu
C Haceykon.

www.hoffmann-group.com
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1.6 CUMBOJIbI U NMKTOrPaMMbl

MpenynpexaeHna BbiaeneHbl NpesynpexaaloLwMmn TpeyrofbHUKaMm ¢ CUMBOSIOM OMACcHOCTU U
YKa3blBaloT Ha OMacHble CUTyaLnK, KOTopble NPUBOAAT K MaTepurasibHOMY yLlepOy 1/unm TpaBMUpPOBaHMIO
nepcoHana.

A ﬂpep,yn pexpeH ne! cmeprensuan onacocts uAn onackocTL nonyyeHna
TAXKENOro TeNecHOro NoBpexaeHns!
Mpu HecobNOAEHUN YTPOXKaeT BO3MOXHbIN CMePTENbHbIV
VICXOZ NN TAXENOE TeNecHoe NoBpexaeHme!

A BHumaHume! OnacHOCTb NONYYEHNA NIErKOro TeNeCHOro NoBpexaeHua!
Mpwr HecobnoAeHNN YrpoXKaeT He3HAUUTENbHbIV PUCK
MOMy4YeHNsA TeNleCHOro NoBpexaeHus!

YkasaHue! /iHpopmaLua o Tom, Kak 3GPeKTBHEE BbIMONHATL TOT UMV MHOW BUA PaboTbl 1 n3bexaTtb
nospexaeHna obopyaoBaHUA.

TpeGOBava npeacTtasnAalT cobon Kpyru ¢ CAMBOJIOM OMAaCHOCTU UK NPAMOYTONIbHUKKU C yKasaHUeM 1
HanpaBneHbl Ha BbIMNOJIHEHNE Kakoro-nm6o [eCTBUA UNW NCMONb30BaHKe onpeneneHHblX npeameToB.

3awuTHble o4KM OnacHOCTb TpaBMUPOBaHUA rnas!
HocnTb 3awmTHble ouku! Bo Bpema HarpeBa YacTu packaneHHbIX
MeTanINYeCKMX MOBEPXHOCTEN MOryT OTCKOUMUTb U NMPUBECTU K TENECHbIM
nospexgeHuam!

@ MepuaTkn OnacHOCTb TeNleCHOro noBpexaeHuna!
Bo3moXHble OCTpble Kpas 1 NPUANMLLAA K UHCTPYMEHTY MeTaninyeckas
CTpYy»KKa MOryT CTaTb MPUYNHO NOPE30B.
MosTomy HOocuTe 3alMTHbIE NepyaTKu!

> LeicTBua OTMeYeHbl CIMBOJIOM P11 YKa3blBaloT Ha BbIMOJIHEHVIE ONVICaHHbIX BUAOB
paboTbl. B pamkax AeNCTBIA MOXeT OblTb MOACHEH ero pesysbTar.

Mpumep:
P OnycTuTb KaTyLLKy.
» HactpounTb Bpems Tepmo3axmma.
P Yoanutb MHCTPYMEHT.

YkasaHue: Hoffmann Group He MOXeT 6bITb NpKBReYeHa K OTBETCTBEHHOCTU 3a yLiEP6, BO3HMKLLNIA B
pesynbTaTe MPUMEHEHUSA HE MO Ha3HAUEHWIO UK HECOBITIOAEHUS NPeayNPEXAEHNIA 1 NPaBU TEXHUKM
6e3onacHoCTn.
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2 TexHuKa 6e30nacHOCTU

VIHAYKLUMOHHbIN reHepaTop M3roToBfeH B COOTBETCTBUM C NMOCAEAHNMN TEXHNYECKMMN JOCTVKEHNSMM
Ha MOMEHT MOCTaBKy 1 6e30MaceH B SKCryataunm. HecMoTpsi Ha 3TO, OT YCTAHOBKM MOXET NCXOANUTb
OMacHOCTb, €C/IN OHa He 06CTYKIBAETCA 0GYUYEHHbIM UMW XOTA 6bl MPOUHCTPYKTUPOBAHHBIM NEPCOHANOM
U/VNV MPYMEHSETCA He MO HasHaueHuio. [TosTomy cobniopaiite cregyouiee:

Mepep BBogoM B 3KcnnyaTauuio n 06cnyKnBaHneM yCcTaHOBKM BHUMaTe/IbHO NpounTaTb

MHCTPYKLMIO NO 3KCI/TlyaTaynm N 03HAaKOMUTbLCA C OpraHamu ynpasneHmna!

B VIHCTPYKUMA NO SKCNyaTaLum ABAETCA BaXKHOW YacTblo YCTPONCTBA TEPMO3aXXnUMa 1 [OMKHa ObITb
BCeraa B AOCTYNMHOM MeCTe 1 UATabeslbHOM COCTOAIHMY, a TaKXKe B MOJIHOM 06beme npefocTaBieHa
BCEeM NnLam, paboTatoLyM C yCTaHOBKOM.

B YcTaHOBKa AOMKHa 0OCIYKMBATbCA TONbKO 06YUYEHHbIM 1 MPOVHCTPYKTMPOBAHHbIM NepcoHanom!

B YCcTaHOBKY pa3peLleHO 3KCNayaTMpoBaTb TONbKO NO HAa3HAYEHWIO U B MPUrOAHOM Af1A SKCayaTaumum
cocToAHUM!

B YcTpOWCTBO TepMO3aXnma npeaycMOTPEHO 1 OTPErynpoBaHO Af1A CMeHbI 1 3aXK1Ma NHCTPYMEHTOB B
TEPMO3aXKUMHbIX MAaTPOHaX YKa3aHHbIX TUMOB (MOLHOCTb, BPemMaA Harpesa U T. ., cM.,,CBeToAnOAHbIN
MHAMKATOP peXumMa paboTbl U CMeHa pexunma paboTbl”). B cyyae ncnonb3oBaHma NaTpOHOB APYruX
TUMNOB MOTYT BO3HUKHYTb CJIOXKHOCTW, BMIOTb 0 NOABIEHNA HEUCMPABMMbIX MOBPEXAEHUI NaTPOHOB
W CaMOW YCTaHOBKU TepMO3aXK1uma.

B [locne no6bblx CAMOBOSbHbIX M3MEHEHUI KOHCTPYKLMU Ui GYHKLUIA YCTaHOBKM NPOU3BOANTENb
60sbLUe He rapaHTUPYeT HaZleXHOCTb PaboTbl YCTAaHOBKM. PUCK yrpo3bl AN XKM3HMW Nob30BaTess
NN TPETbUX NNL, M NOBPEXAEHMNA YCTAHOBKM 1 APYTNX MaTepUasbHbIX LLEHHOCTEN HeceT TONbKOo
aKcnnyaTupytoLee npeanpuatme!

2.1 Bbi6op MmecTa yCTaHOBKU

SU1 BbINOSIHEHO B KauyeCTBe HACTONbHOIO YCTPOMCTBA U MOANEXNT YCTAaHOBKE B CYXOM, MO BO3MOXXHOCTU
He3anbleHHOM ¥ He3arpA3HeHHOM pabouem mecTe, B yCTONYMBOM M 6€3BMOPALIMOHHOM MOSTOXKEHUN.

B YCTaHOBUTb YCTPONCTBO B 6€3BMOPALIIOHHOM MOSTOXKEHUN.

B 33wMwaTh ero oT Barun u 3arpAsHeHni!

B [InA ynyJylleHnsa CYMTbIBAEMOCTM MHAMKALWIA 1n36eraTb NPAMOro NonagaHna COMHEYHbIX Jlyyei.

2.2 OnacHOCTb B CBA3M C 3/IeKTpO3Hepruer

YcTaHOBKa COAEPXKMUT TOKOMPOBOAALLME YACTU, HAXOAALMECA MOA ONACHbIM HAMPAXKEHNEM.
[na Bawwen 6e3onacHocTy cobrniopaiite cnefyiowme nyHKTbI:

B YCTaHOBKY He pa3peLleHO 3KCNIyaTMpoBaTb C OTKPbITbIM KOprycom!

B YCTaHOBKa MOXET ObITb BCKPbITa TOJIbKO HALLUM CEPBUCHbIM NepcoHanom!

B V36eraiiTe MonagaHns MeTaIINYECKo CTPYXKKM 1 XKULKOCTH!
Mo3ToMy 3aXXMMaliTe TONIbKO OUULLEHHbIE MHCTPYMEHTbI B OUMLLEHHbIX NaTPOHax!

B CnepuTe 3a YACTOTOM YCTAHOBKM U PEryNAPHO ounLanTe eé (cm. rmaey ,,Ounctka u yxon”)!

2.3 OnacHOCTb B CBA3U C FOPAYMMM HaCTAMN

OyeHb 3pPeKTVBHBIN CNOCO6 HarpeBa NO3BOJIAET Pa3orpeBaTh TONbKO HEOOXOAMMbIe 30HbI
TEPMO3aXXUMHbIX NaTPOHOB NPV HE3HAUNTENbHOW NoAaye TenoBo aHepruw. Mpr 3ToM NOBEPXHOCTb
NaTPOHOB pa3orpeBaeTcaA 0 TemnepaTypbl ok. 400° C. B To Bpems Kak 1 oxnaxxaaloLue BTyK1 MOryT
HarpeTbCa, NPy HagNexalluen SKCrTyaTalmn Harpes KaTyLK/ U MHCTPYMEHTOB He MPOVCXOANT Uin
MVIHVIMarneH.

www.hoffmann-group.com
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ABHmmaHme!

OnacHOCTb NOJIyYeHUA 0XOora B pesy/nbTaTe CONPUKOCHOBEHUA C
ropAYnmMmn yactamm!

Ecnv nocne npouecca Tepmo3axuma naTpoH He byaeT HemeasieHHO
oxnaxpaeH Haanexalum obpasom, To NoA AelicTBMemM Tenna 13 obnactu
TEPMO3aXKMMa HarperTca UHCTPYMEHT 1 NaTPoH Lenukom! Mo
3aBepLUeHN NpoLiecca TepMO3axnma KaTyLIKy cpasy »e NpuBecTy B
BEpXHee MoJoXeHune, a TePMO3aKMMHON NaTPOH HeMeJIEHHO
nofBepPrHyTb oxnaxaeHuto!

AI’I peaynpexpeH ne!  [inaBaweii co6cTBeHHoI GesonacHocTn cobniopaiite

vV vV VVvVY

v

BO BpeMA paboTbl C yCTaHOBKOM cliefyiowe mepbl
NpeAoCTOPOKHOCTI:
YCTaHOBKY He pa3peLLeHO 3KCMyaTpoBaTh BO B3pbIBOOMAcHON cpepe!
He nprmeHATb nerko BocnnameHyMbIx CpeAcTB OUnCTKH!
CnepwiTe 3a Tem, 4TOGbI CITyYaiHO He AOTPOHYTLCA O FOPAUNX YacTel
yCcTaHOBKM!
Mpu 3axmme/ pa3Krme MHCTPYMEHTOB HafeBaTb BXOAALME B KOMMIEKT
MOCTaBKM NepyaTKu C LeNblo 3aLy1Tbl OT OXOroBs 1 nope3os!
Huvikorga He ocTaBnAiiTe OTKPbITbIMU FrOpAYMe TEPMONATPOHbI,
HemefJIeHHO 3aKpblBalTe NX OXNaXAaloLWUMM BTYIKAMU 1 CTaBbTe MX B
MecTa oxnakgeHus!!
YknapbiBaliTe ropaune MHCTPYMEHTbI Ha HeBOCMIaMeHAoLMecs,
TEnNoyCcToNyMBble NOBEPXHOCTY!
He BBOAMTE BHYTPb MHAYKLMOHHOW KaTyLLIKN HAKaKUX MeTannmyeckmx
npeAMeToB, KPOMe TEPMO3aXMMHOTO NaTPOHa U MHCTPYMEHTa, TaK Kak
MHaye OHU Toxe HarpetoTcal
He npubnuxaiitecb K 06nacTu Harpesa KaTyLIK1 BO BpemsA paboTbl, Tak
KaK o4eHb ObICTPO HarpeBalTCA TaKXKe U MeTaIMyeckme npeameTbl,
HaxoAALiMecs Ha Tene, Hanpumep, Konbua unu uenu!
Bo BpemsA Tepmo3aximma HocuTe 3almTHble oukn! B npouecce Harpesa
CyujecTByeT He3HaunTeNlbHaA BEPOATHOCTb BO3HNKHOBEHWA CATYaLMW,
Npu KOTOPOW OT MHCTPYMEHTA MOTYT OTCKOUWTb ManeHbKIe OCKOMKN.

2.4 3awumTa TepMO3aXXKMMHbIX NaTPOHOB OT Neperpesa

Mpwv ANUTENIBHOM PyYHOM TEPMO3aXKMMe UM MHOFOKPATHOM Harpese naTpoHa 6e3 NpoMeXKyTOUHOro

OX/NaXXAeHUA B TeUeHMe KOPOTKOro Nepuofa BpeMeHY BO3MOXKEH Neperpes naTpoHa v MHCTPYMeHTa.

MoaToMy Npur py4yHOM 3aXKMMe Bpems TePMO3aXKMMa JOMKHO ObITb Kak MOXKHO 60siee KOPOTKUM.

P VI36eratb neperpesa TEPMO3aXKMMHbIX NAaTPOHOB B pe3ysibTaTe Mogayy Ype3MepHO SHEPrn B
TeueHue AANTeNbHOro BpemeHn!

[lnA MHOrOKpaTHOro Harpesa NaTpoHa B TeYeHVe KOPOTKOro BPeMeHU (0CO6eHHO B Cllyyae HeyaauHbIX

onepayuii TepMO3aXK1MMa) ero Heo6X0AMMO NOMHOCTBIO OXS1AANTL NepeA KaxkAbiIM HOBbIM MPOLLECCOM

HarpeBa, NOCKOJIbKY MHave CrcTeMa BblUMCIEHNs TEMIOBOW SHEPTUM HE MOXKET NPaBUIIbHO paboTaTb.
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2.5 OnacHOCTb B CBAI3U C 3JIEKTPOMArHNTHbIM n3nyvyeHnem

Mpwv Hagnexallem nosib30BaHMMN YCTAHOBKOW OMACHOE 3IEKTPOMarHUTHOE M3NyYeHre He BO3LENCTBYeT Ha
OKpy»atoLLyto cpepny. besonacHocTb n3nyyeHna yCTaHOBKY NPoBepeHa 1 3aJ0KyMeHTUPOBaHa CorfacHoO
nmpekTuse EC 0 6e30macHOCTM MalLnH 1 060pyaoBaHUA (cM. aeknapauumto cootsetctaus EC, ctp. 178).

A n pepynpexageH ne! 3anpewaerca naunnats npouecc Tepmosaxuma, He
ycTaHOBUB ¢peppuToBYIo LWaliby!
EC/IM MHAYKUMOHHBIN Harpes NPOUCXOANT 6€3 YCTaHOBNEHHOI
deppuToBOI Waibbl, TO MarHUTHOE Mosie AeNCTBYET TakKe
HenocpeCTBEHHO NOA KaTyLIKON.

A n peaynpexaeH nel! 3anpewjaeTca BbINONHATL NPOLIECC TEPMO3aXKIMa, ecnn
3a)KMMHOIA NaTPOH He YCTaHOBJNeH!
ECAV MHAYKLMOHHBIV Harpes NpoVCXoAnT Toraa, Koraa B
KaTyllLKe OTCYTCTBYET 3aKMMHOI NaTPOH, TO MarHUTHOE fone
AENCTBYET TakxKe HeNMOCPEACTBEHHO MOf KaTyLIKON.

A n peaynpexaeH ne! Bosmoxuan cmeprenbHan onacHocTb yrpoxaet nnuyam ¢
Kapanoctumynaropom!
Ecnn Bbl HOCWTe KapANOCTUMYNATOP, TO Bam Heo6xoaMmo
coboaatb 6e30MacHy0 AMCTaHLMIO B 3 M 1O TeX MO, NoKa Bbl
He BbIAICHWTE Y MPOM3BOANTENS KAPAUOCTUMYNIATOPA UK
Bawuero Bpaua, 4To MHAYKLMIOHHOE MOJe He BIUAET Ha
KapAUOCTUMYNATOP.

2.6 Ocob6ble onacHble cMTyauumn
A I'Ipenyn pE)KAeHIIIE! OnacHOCTb 3aleMIeHNsA U Nope3oB B 06/1acTun

nepemeLyeHns KaTywKu!
CnepguTe 3a Tem, 4T06bI BO BpeMs paboTbl yCTAHOBKM TEPMO3a
X1Ma B 0651aCTb NepemMeLLeHnaA KaTyLLKY He nonajanu yactu
Tena unwm Kakve-nmbo npeameTtsl. Katylika nog gencraviem
CBOEro Beca MOXET MPUBECTU K 3aLUEMIIEHNIO, a peXxyLune
KPOMKM VHCTPYMEHTA — K OpPe3am.
P [pwv NCMoNb30BaHMM OMLMOHASIbHBIX 1 LOMONMHUTENbHbIX YCTPONCTB
HeobxoAMOo cobnofaTh TakXKe NpaBuia TEXHNKM 6€30MacHOCTH,
yKa3aHHble B Mpunaraemoi JOKYMeHTaLuu.

A n peaynpexaeH ne! MoBpexpaeHue KaTyWwKy n/unn 3n1eKTpoobopyaosaHusa!
MpW MCMONb30BaHNM HENOAXOAALLMX YCAAOUHbIX MAaTPOHOB
FOPAYMI NATPOH 1 KapKac KaTyLKN MOFYT COMPUKOCHYTbCA
1 HapyLWMTb n3onaumio. Mpu N060M NoBpexaeHNN
KapKaca KaTyLiK1 u/unu 3nekTpoobopynosaHus creayet
HeMeaneHHO NPeKPaTUTb 3KCMyaTaLmio Npubopa 1 CBA3aTbCA
C Npou3BoauTenem.

www.hoffmann-group.com




RU

2.7 TMpepynpexpalowme HaKnenkn 2.8 TunoBasn

Ha yCTaHOBKe

3anpelLlueHo Ans nuuy ¢
KapAoCTUMYNSTOPOM.

Hevionuavpytolee
3reKTPOMarHTHoe
n3nyyeHve.

lopsiyasi NoBepXHOCTb

>P @

NOILNYD

Tabnunuka

P> Bce nMerowmecs Ha YCTaHOBKE YKa3aHus Mo TeXHKKe 6e30MacHOCTY 1 OMACHbIM CUTYaALMAM JOTIKHbI
6bITb B UNTabENbHOM COCTOAHUM 1 cobnogaTbesa!

2.9 [lexnapauua cCOOTBeTCTBUA

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
Deklarujemy niniejszym, ze nastepujace produkty sa zgodne z nizej wymieniong norma:

HanmeHoBaHume:

Mpr6op ans Tepmosaxnma SUT GARANT

ApTUKYNbHbIA HOMep:

354210 SU1

CooTBeTcTBYIOWME ANPEKTUBDbI EC:

Iupektusa EC 2006/42/EC N0 MaLlMHOCTPOEHUIO
[Oupektuea EC 2014/30/EC 06 3n1€KTpOMarHUTHOM
COBMECTMMOCTM

MpumeHAeMble rapmoHN3MpoBaHHble cTaHgapTbi: EN [SO 12100:2015

EN 60204-1:2006+A1:2009
EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007 + A1:2011
EN 55011:2009 + A1:2010

EN 60519-1:2011

EN 60519-3:2005

MpumeHAemble HaunoHanbHble ctaHAapTbl (CLUA): FCC 47 CFR Cg. | (Edition 10-1-01), Part 18 C
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3 O6cnyxnBaHune

3.1 [aHenb opraHoB ynpaBfieHNA N NHANKaLUN
3.1.1 0630p

Knasuwa START/STOP (CTAPT/CTONM)
3anyck npoLecca TepMo3axrma (Myck reHepaTopa) uim, COOTBETCTBEHHO,
3aBepLUeHMe NpoLiecca TepMo3axKMma (OCTaHOB NMOAAUMN SHePTUn).

Knasuwa MODE (PEXXWM PABOTDbI)

MepeknioyeHe mexay pasnNYyHbIMY aBTOMATUYECKUMIU PEXUMAMU U PYUYHBIM
pexxumom. Bo Bpemsa ropeHma ceetogmoaa knasuwmn MODE npu nomoLym Knasui + 1 —
MOXHO BbIOpaTb >KeNaeMblil peXxrm paboTbl.

Knasuwa [lononHutenbHoe Bpems

Mpw HaxaTuM 3TO KNaBULLIM BPEMA HarpeBa B TeKyLLeM npoLecce Harpesa,
BbIMO/IHAEMOM B OJHOM 113 aBTOMaTUYECKUNX PEXKMMOB, YBEIMUMBAETCA Ha
CKOHPUIypUPOBaHHbBIN NPOLEHTHBIN Ko3dduLmeHT (cm. rnasy ,KoHpurypuposaHue
YcTaHOBKa KoadpduumeHTa yBenmyeHus (JOnofHUTEIbHOro BpemMeHu)”).

KnaBuwa «BosgyluHoe oxnax<geHne»
BkntoueHme nnm, COOTBETCTBEHHO, BbiKMoueHne mogyna SKET

Knasuwa +

YBenuueHune gnametpa MHCTPYMEHTa (TOSIbKO aBTOMaTUYeCKne pexnmbl) /
yBeNIMYeHrie MOLHOCTY (TOJTIbKO PYUYHON pexinm) / BbIbop pexrma paboTbl

KnaBuwa -
YMeHbLUeHVe ArameTpa UHCTPYMEHTA (TONbKO aBTOMaTUYeCKme pexxumbl) /
YMeHbLUIEHNE MOLHOCTU (TONbKO PYYHOI PeXxunm) / BbIGOp pexxnma paboTbl

www.hoffmann-group.com
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3.1.2 CBeTOANOAHDIN MIHANKATOP peXrMma paboTbl U CMeHa peXxuma

pa6otbi
SL ToHKMe TepMO3aXKMMHble NaTPOHbI
N CTaHfapTHble TePMO3aXKMMHble NaTPOHbI
" YTONLiEeHHble TEPMO3aKUMHbIe NaTPOHbI
MAN PyuHoln Tepmo3akum
Puc. 4: Pexunm paboTbl: Ha BbIGOP NpeanaraloTca TpW aBTOMATUUECKNX U OANH PYUYHON peXnm

pabotbl
HacTpoeHHbI B fJaHHbBII MOMEHT PeXnM paboTbl OTMEYAETCA CBETOANO[HON NHAVKALEN.
CmeHa pexuma pa6oTbi:
» Haxumatb Ha knasuwy MODE #o Tex nop, Moka He 3aropuTcs CBETOAMOS.
P CnomoLblo KNaBuLL + 1 — BbIGPATb XKenaemblii pexum paboTbl.
»  Haxwumarb Ha knasuwy MODE go Tex nop, noka CBETOAMOA He NOoracHeT.

3.1.3 UudpoBas cBeTognoaHaa MHANKaLNA

Cpas3y nocsie BKNIOYEHNA YCTaHOBKN:

B VHguKaums Bepcuy NporpamMmmbl A1l IAHENN ynpasieHus (B TeYeHne 5 CeKyHZ, MPU 3TOM roput
csetoaunon,SL’)

B /lHgukauma Bepcum Nporpammbl Ana reHepatopa (B TeueHve 5 cekyHa, Npu 3Tom roput ceetoguog,,V*)

B [lepexof Ha PeX1M paboTbl, KOTOPbI GblT HACTPOEH O BbIK/IIOUYEHN.

B Bbi6bop fnameTpa/MOLHOCTU Af1A PYUHOW paboTbl, KOTOPbIN(-as) 6bin(-a) HacTpoeH(-a) 4o
BbIK/TIOUYEHUS.
Tenepb ycTaHOBKa roToBa K BbIMOSIHEHMIO TEPMO3aXKMMA.

Mocne nHAVKaLMN Bepcuii, HOPManbHbI PpeXNM:
H  AsBTomatunyeckue pexxkumbi (SL, N, V)

MHankauma Ha gucnnee:

[0 Harpesa — BbIOpPaHHbIN JMaMeTp NHCTPYMEHTA B MM;

BO BPEMs HarpeBa — OCTaBLLeecs BpeMsi paboTbl reHepaTopa B CeKyHAax.
B PyyHou pexxum (MAN)

WNHavKauma Ha gucnnee:

[10 HarpeBa — HaCTPOEeHHaA TeMN0BasA MOLWHOCTb B MPOLIEHTaX;

BO BpeMmsA Harpesa — npoluefliee BpeMs Harpesa B CeKyHAax.

HencnpaBHocTb:

B B cnyyae HeMCNpPaBHOCTU Ha ANCTINEN BbIBOAUTCA KOA HEMCMPABHOCTM (CM. raBy ,lMounck
HeuncnpaBHoCcTen").
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3.2 [dononHutenbHble HacTpoku SU1
3.2.1 YcraHOBKa Ko3¢duLmeHTa yBennyeHus
(AononHNTENnbHOro BpemeHm)

Mocne HaxkaTVA KNaBuwWwY [lONONHNTENIbHOE BPeMsA AaHHbIN KO3GPULIMEHT yBENMYMBAET BPEMA Harpesa

B aBTOMATUYECKNX peXMMax paboTbl. 3HaueHme KoadduLmeHTa BOIMOXHO B nNpeaenax ot 0 ao 25 %.

Mpumep: ecnn KO3GGULIMEHT yBENMUYEHNA COTNMAcHO LMPPOBON MHANKALMM HAaCcTPOeH Ha 10, To Bpema

HarpeBa B aBTOMATMYeCKOM pexume yBenuumsaetca Ha 10 %, Korga BO BpemMaA HarpeBa BKJIIOUYeH

CBETOAVOA KNaBulLy [lononHuTenbHoe Bpems.

B Bbiknoumntb SUT.

B BKNounTb YCTAHOBKY.

B Bo BpemsA MHAMKaLMW BEPCUM NpOrpaMMbl A NaHenu ynpaeneHus (roput ceetognon,,SL”)
HaXkaTb KnasuLy JlononHMTeNnbHOE Bpems.

B CnomoLbio KNnaBuL + 1 — HAaCTPouTb Ko3dduumeHT yBenuueHus (o1 0 = 0% po 25 = 25 %).

B Haxatb knasuwy START/STOP, uto6bl npuBecTu yctaHoBKY SU1 B €€ HopmanbHoe pabouee
cocTosAHMe.

3.2.2 KoHdurypupoBaHue BpemeHU pa6oTbl BO3AYLHOro oxnagurens

Bo3ayLHbIVi OxnaanTenb 3anyckaeTcsa BPyUHyIo Uy aBToMaT4eckun. Bpema ero paboTbl MOXXHO HacTpouUTb
B AnanasoHe ot 0 o 10 MUHYT (pekomeHayeMoe 3HaueHue: 4 MUHYTbI).

MpexaeBpemMeHHOe BbIK/TUYEHNE BO3MOXHO C MOMOLLbI0 KHOMKM «Bo3ayliHOe oxnakaeHue».
»  Bobikntountb SUT.
P> BK/IIOUMTb YCTPONCTBO 1 yAEPKMBATL KHOMKY «BO3AYLWIHOE OXNaXXAeHME» HAaXKaToN.
P CnoMOLLbIO KHOMOK + 1 — HACTPOUTL Bpems paboTbl «Bo3gyluHoe oxnaxaeHue».
0=3anycK BO3AYLUHOrO OXNaXAeHNA BPYUYHYI0 MOCPEACTBOM HaXaTUA KHOMKW.
1—10=Bpemsa paboTbl BO3AYLIHOrO OXNAAUTENA B MUHYTaX NPK 3anycke npoLecca Tepmosaxmma.

» Haxarb kHomKy START/STOP, uto6bl npmsecTy yctaHoBKY SG1 B ee HopmasibHOe pabouee COCTOsHUE.

www.hoffmann-group.com
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3.3 MpvHUKUN geincTBUA TepMUYeCKOro cnocoba saxkuma

Tepmo3axnm nocsie MHAYKTUBHOIO HarpeBa Npu BbICOKOW NMIOTHOCTY SHEPriv NO3BONAET MPOV3BOANTL
CMEHY NHCTPYMEHTOB 3a CEKYHADI.

C nomoubio cneymnanbHo paspaboTaHHOw
MNHAYKLMOHHOM KaTyLLKW HarpeBaeTca
0651acTb 3aXKMa @ natpoHa ©.

PexxyLwnii MHCTPYMEHT C LMNVHAPUYECKNM
XBOCTOBUKOM @, yCTaHOBNEHHbIV B
pPaclWINPUBLIMIACA 3a>KUMHOW NaTPOH, nocne
oXxnaXAeHnA NaTpPoHa, NoABEPraeTca
BO3[e/CTBUIO BbICOKOTO pafmasnbHOro
aBneHns 3axuma. Npun npaBuibHOM
06palLeHN AaHHbIV NPOLLECC 3aXKnMa

1 Pas3KMma MOXXHO NOBTOPATL Noboe
KonnyecTBo pas. [loctrraemble Npu 3ToM
3HauYeHsA 3aXKMMHOTO YCUNNA BbiLLE, Yem
npvi NCNONIb30BaHUM APYrMX CNocoboB
3aXMma.

Puc. 7: 30Ha HarpeBa B NpoLecce TEPMO3axKMMa

INeKTPOMArHUTHas VHAYKLMA OKa3biBaeT KPaTKOBPEMEeHHOe 1 YaCTUYHOE BO3LENCTBIE Ha 30HY
3aXuMma. brnarogaps 3Tomy B TEPMO3aXMMHOM MaTPOHE HaKarMBaeTCA Masioe KONMYeCTBO SHepriu,

1 COOTBETCTBYIOLM 06PAa30M COKpaLLAeTcs Bpems oxnaxaeHus. [na aanbHenwero cokpatyeHus
BPEMEHV OX/TaXKAEHUA MPUMEHAIOTCA OXJIaXKAAIoLME BTYIIKI, KOTOPbIE COMPUKACAIOTCA C rOPAYEn YacTbio
TEPMO3aXKMMHOTO NMaTPOHa 1 BbICTPO OTBOAAT TEMO.

B [IpesmyLlecTBa MeTOAa TEPMO3AXKIMA:

B BbICTPbIN 32XKUM 1 Pa3xmum

B MaKkcnmanbHoe 3aXXMMHoe ycunne

B [loBblleHMe CTONKOCTV UHCTPYMEHTOB 1 YBENMYEHMEe CpOoKa CyKObl LNUHAENel 6naroaapsa HU3KOMy
6reHuno (< 3 MKM)

B BbicoKas »eCTKOCTb ake NP AIMHHbIX BbICTYMAIOLMNX YaCTAX

B BO3MOXHOCTb MCMONb30BaHMA Tak»Ke TOHKMX MaTPOHOB NPY MakcManbHOM YacToTe BpaLleHnA

B Jlonrni cpok cnyx6bl 1 YCTOMUYMBOCTb GOPMbI 3a>KNMHbIX NaTPOHOB 6n1aroAapsa SIoKanbHOMY 1
OAHOPOAHOMY HarpeBy B 0651aCTU 3aX1Ma

Tepmo3aXMMHble NaTPOHbI MOXKHO 1CMONb30BaTb NPV TemnepaType Ao Makc. 450° C, He Bbi3biBaA NPV 3TOM

M3MEHeHWIA B MaTepuarne Uiy HapyLweHWin B TOYHOCTU BpaLleHUA. /I3MeHeHne oKpacKu nepeaHen yactu

32XKMMHbIX NaTPOHOB He MPUBOAMT K YXYALLEHMNIO KayecTBa U GpYHKLIMIA 3a>KVMHbIX NaTPOHOB.

XOTA B NPUHLMINE BO3MOXEH TaK»Ke TePMO3aXKUM MHCTPYMEHTOB C XBOCTOBMKamMu cornacHo DIN 6535

dopmbl HB 1 HE nnu apyrux nogobHbix Gopm € nbickamu Ha LIIMHAPUYECKOM XBOCTOBUKE, CliefyeT

oTZaBaTb NPeAnoYTeHVE YNCTO LNANHAPUNYECKNM XBOCTOBMKaM, cornacHo DIN 6535 dopmbl HA, Tak Kak

OHU 0becrneyrBaloT MaKCManbHOE 3aXXMMHOE YCuIne 1 MUHUManbHbIA ancbanaHc.
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3.4 Cnoco6bl (pexumbl) paboTbl
3.4.1 ABTomaTuyecKkue pexxumbi (SL, N, V)

Ha 3aBopfe-n3rotoBuTene B yctaHoBKe SU1 6blnn cOXpaHeHbl HEOOXoAMMble ANst Pa3NYHbIX TUMOB

NaTPOHOB NapameTpbl, HaNnpYMep, 3HaYEHNA MOLYHOCTU U BpeMeHW. B 3aBncmMocTy oT KoHburypauum

SU1, B aBTOMaTUYECKIMX PEXMMaX Ans Bbi6opa 3aXKMMHOTO AaMeTpa Ha AMCreli BbIBOAATCA 3HaYeHNs

BO3MOXHbIX ANAMETPOB TEPMOMATPOHOB.

B cooTBeTCTBMM C HACTPOEHHbIM TMMOM NaTpoHa (SL, N, V) n gnameTpom NHCTpyMeHTa aBTOMaTN4YeCKmn

yCTaHaBNMBAIOTCA NapaMeTpbl Harpesa.

Mocne BKNlouyeHna yctaHoBKa SUT HaxoamTCA B TOM pexrme paboTbl, KOTOPbI Gbls1 BbIOGPAH B NOCiefHNIA

|pa3 nepep BbIK/IOYEHNEM YCTaHOBKM.

P [InA nepeknioyeHrs Ha APYron Pexum cm. rmasy ,CBETOAUOAHDIN UHAUKATOP peXKrMa paboTbl 1 CMeHa
pexuma paboTbl” Ha cTp. 180.

»  Mpu HaxkaTun Knasmwm START/STOP BKl0UaeTCA NPOLIECC HarpeBa, KOTOPbIN B aBTOMATUYECKNX
pexurMax paboTbl 3aBepLUAETCA aBTOMATUYECKN.

3.4.2 PyuHowm pexvum

PyuHoI pexum cnyxuT Ana Tepmosaxuma npu apyrux, pefko BCTpeyalowyxcs Tunax naTpoHoB.

P> BbibpaTb pyuHoOii pexmm (cm. rnasy, CBETOANOLHDBIN MHANKATOP PexunMa paboTbl 1 CMeHa pexrma
paboTbl’, cTp. 180).

P Tenepb SU1 HaxoauTCsA B pyYHOM pexume paboTbl. Lindposas nHAMKaLWA yKa3biBaeT Ha 3aAaHHY0
TennoByto MOLWHOCTb. [pu 3TomM 4ncno,99” o3Havaet 100 %.

P HaxaTvem KnaBuw + 1 — C TPABOI CTOPOHbI MaHeNV yrpasieHus BbIGpaTb 3HaueHne
TennoBomn MoLWHOCTY B npeaenax ot 0 o 100 %.

P Mpu HaxaTum knasuwu START/STOP BKOUaETCA MPOLECC HAarpeBa, KOTOPbIN B 3TOM pexnme paboTbl
3aBepLUIAETCA NPV OTNYCKaHNW KNaBULLN.

3.5 Mopapok pabotbl

Kopnyc KaTyLIK1 B 3HaUUTENbHOW CTENEHN NpefoTBpaLlaeT pacnpocTpaHeHe pacceAHHOro MarHUTHOIO
nons. Cuctema ynpaBneHrs 1 BbICOKOYACTOTHbIN reHepaTop BCTPOEHbI B Kopryc. Micnonb3yemas B
YCTPOWCTBE KaTyLKa NPpUMeHAETCA AnA paboTbl € No6bIMY TUMamy TEpMONaTPOHOB. Bee kabenu,
npoBefeHHbIe K MOABMKHON KaTyLUKe, 3alULLEeHbI.

OnepaTtop BPYYHY!0 OMyCKaeT KaTyLLKY C POSIKOBOW NPYKNUHHOWN ONOPOI Ha 3aXKMMHOW NaTPOH 1 No
NCTeUeHNn BpeMeHy TepMOo3aXKMMa CHOBa NnepemeLlaeT ee BBepx. [locne 3Toro oH AoMXKeH Cpasy OXnagnTb
HarpeTbIii 3aXKMMHO NATPOH, YTOObI He AOMNYCTUTb NPOrPEBAHNA NHCTPYMEHTA.

[nsa Baweii co6cTBeHHOI 6e30nacHoCTY coGniopaliTe Bo Bpemsa pabotbl c SU1 cnepyrowme
npasuna:

@ MepuaTkn OnacHOCTb nony4yeHus oxora!
/13-3a Tpebyemoii Ana Tepmo3axnma TemnepaTypbl nepemellanTe NaTpoHbl 4o
MOJSIHOTrO OXNaXAeHUA TONbKO YCTaHOBNEHHbIMY B COOTBETCTBYIOLLME OMOPHbIe
BTYNIKV 1 BCerfja HafeBalTe 3all/THble nepyaTku. 3aKMMHOI NaTpoH 6paTb
B PYKM TOMIbKO B MepyaTKax 1 3a ¢praHell, He NpuKacaTbCA Npu 3TOM K 30He
Harpesa! [laxke B 3aLLMTHbIX NepyaTKax He ilepaTb NaTPOH B pykax 6onee 5
cekyHa!

@ 3awuTHble oUKM OnacHOCTb TPaBMUPOBaHUA rnas!
[inA 3aWyThl rNas oT ropAYMX UM OTCKaKUBAIOLLMX YacTUL HEOOXOAUMO HOCUTD
3alLMTHbIEe OUKM!
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3.5.1 YcTaHOBKa TepMO3aXKMIMHOro NaTpoHa

P lMepemecTuTb KaTyLLKy B BEPXHEE KOHEUHOE MOJIOXKEHNE.

P BcTaBWTb B KaTyLIKy NOAXOAALLYIO [/l JAHHOTO TePMOMaTPOHa 3KpaHmpytoLlyto waiby. Cobniofats
TUM U 32XKMMHO AMameTp NaTpoHa (cm. rasy , TexHnuecKkne xapakTepuctuki', ctp. 204).

YKasaHme: CIMWKOM 6OJbLIOE OTBEPCTYE B SKPAHMPYIOLLEN LWaibe MOXET MPUBECTY K HAarpeBy
VHCTPYMEHTA, a C/INLLIKOE MAsioe — K MOBPEXAEHUI0 MHCTPYMEHTA V/WAN 3aLLUTHOW KPbILIKN.

P MpuUroToBUTb NOAXOAALINIA OXIAXKAAKOLWNIA afanTep
(cm. pasgen «OxnaxpaeHue», cTp. 185).

YKasaHume: nocne TepMO3aXxrmMa NaTpoH HEO6XOHI/IMO HemMmenNneHHO OXNnaguTb, YyTO6bI
OH He HarpeBsanca NoNHOCTbIO!

P Tepmo3aKMMHOI NaTPOH B COOTBETCTBYIOLLEN OMOPHON BTYJIKE Pa3MeCTUTb MOJ KaTyLWKOW JO yropa B
MO31LIMOHMPYIOLLEN NpU3Me.

Puc. 8: Mo3nymoHnpytowas npnsma
(cnesa) 1 NpaBUIbHO
pa3melleHHas onopHas
BTYJIKa C MaTPOHOM U
WHCTPYMeHTOM (cnpasa).

T ——
i

N

YKasaHume: 0TBepCTUe B NaTPOHE PacLUMPAETCA BCEro Ha HECKONbKO COTbIX YacTel MUNIMMeTpa.
MosToMy ycTaHaBnMBaNTe TONbKO UHCTPYMEHTbI C OTLANPOBAHHBIMU XBOCTOBUKAMU, UMEIOLLMMU
ponycku anameTpos h4, h5 1 hé.

HapeXHblIli 3aXKMM UHCTPYMEHTOB C XYALIMMMW AONYCKaMy AUaMETPOB XBOCTOBUKOB He
obecneunBaetcs!

(Cm. Takke ,0630p AONYCKOB MAMETPOB XBOCTOBUKOB', CTpP. 204).

[lnAa [OCTMXKEHNA MaKCMMaIbHbIX 3HAYEHUI 3aXKMMHOTO YCUNIUA yCTaHaBNMBaNTe B TEPMO3aKMMHOW
NaTPOH TONbKO MHCTPYMEHTbI C YACTbIMU, 06€3XKUPEHHBIMW XBOCTOBMKAMM.

YKasaHwme: ec/iv yCTaHaB/MBalOTCA MOKpPble MHCTPYMEHTbI, TO BO BpPeMA HarpeBa B pesysbtaTe
MFHOBEHHOTO 1CMapeHA BO3MOXHbI TeNleCHble NOBpeXeHNA BCIeACTBUe pa3bpbisrmBaHua
XKupkoctu. Mpy STOM TakxKe BO3MOXKHO, UTO He MOJTyUNTCA YCTaHOBUTb MHCTPYMEHT 1n OH byaeT
nospexpeH. [losaTomy ycTaHaBNMBaTb TONbKO CyXne NHCTPYMEHTbI!

YKasaHue: cnegute 3a Tem, yTOObI B 06/1ACTY 3aXKMMa Ha NOBEPXHOCTN XBOCTOBMKOB NHCTPYMEHTOB HE
6bISI0 HUKAKNX BbICTYMNOB 1in HepOBHOCTem

Cnepute 3a yCTONYMBBIM, MPAMbIM MOJIOXKEHNEM TEPMOMNaTPOHa B OMOPHON BTYSIKe.
B npoTuBHOM Cnyyae npu OnycKaHU KaTyLLK/ MOXKET ObiTb MOBPEXAEH MHCTPYMEHT 1/Wan KaTyLuKa!
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P BpyuHyI0 OMyCTUTb KaTyLLIKY Ha NaTPOH Tak, Y4TobbI
HVKHAA NOBEPXHOCTb SKPaHMPYIOLLEeN LWaiibbl
KaTyLIKM HAXOAMNACh Ha MaTpoOHe.

Puc. 9: KaTyLIJKa YCTaHOBJ1€HA, Ha PUCYHKE C UHCTPYMEHTOM ANA pa3xnma.

3.5.2 Bbi6op napameTpoOB HarpeBa

ABTomatnuyeckmue pexkumsi (SL, N, V, SC):

P CnomoLblo KNaBwuw + v — BbIGPATb AVAMETP ANA TEPMO3AXKMUMA (3-32 MM).
PyuHoi pexum (MAN):

»  Cnomoubto Knaeuw + unmv — Bbibpatb TennoByio MowHocTb (0-100%).

3.5.3 lMpouyecc HarpeBa

P> [1na TepmMmnyeCKOro 3akmma VHCTpyMeHT @
YCTaHOBUTb B COOTBETCTBYIOLLEM MOSTOKEHUN.
[llep»aTb MHCTPYMEHT ABYMA NanbLamun &, Takxe BO
BpemaA NpoTeKaloLLero Tenepb nNpoLecca Harpesa,
obnieryas npv 3Tom onepauuio 3aXxnma.

P> [Ins Tepmmnyeckoro pasxuma fepxarb
VHCTPYMEHT ABYMA NasbLamu, Tak»Ke BO Bpems
npoTekKatLlero Tenepb NpoLecca Harpesa,
obneryas onepawmio pasxmMma nyTem 1erkoro
BbITArMBAHWA.

B npouecce Tepmryeckoro 3axunma v pasxuma fiepxaTb MHCTPYMEHT PyKOI B epuyaTke.

@ MepuaTtkn OnacHOCTb nony4yeHus oxora!
M3-3a Tpebyemoi ana Tepmo3axmma TemnepaTypbl Bcerga Hagesarite
3alMTHBIE NepUaTKN. TepMO3aXXMMHOW NaTPOH 6paTh B PyKM TOMbKO B
nepuaTkax 1 3a ¢pnaHew, He NpUKacaTbCA NPU 3TOM K 30He Harpesa! [laxe B
3aLYMTHBIX MepyaTKax He AiepaThb B pPyKax HarpeTblil naTpoH 6onee 5 cekyHa!

YKasaHwme: B 60/bLUMHCTBE CJTy4aeB Kak Mpu 3aXK1MMe, Tak 1 MpU pa3Xume NHCTPYMEHT MOXXHO
YCTaHOBWTb UM, COOTBETCTBEHHO, U3BfleUb A0 NCTEYEHUA 3aAaHHOTO BpeMeHU. ITO CBA3aHO C
HaCTPOWKOI NapaMeTPOB NPK yueTe camMbix He6NaronpPUATHbIX 3HaUEHNI AOMYCKOB ANA UHCTPYMEHTa
1 TEPMO3aXKMMHOTO NaTPOHa. ECI MHCTPYMEHT MOXKHO YCTaHOBUTb UM 13BIeUb PaHbLLE BPEMEHMY,

TO Lienecoobpa3Ho npepBaTb NpoLecc Harpesa HaxaTtvem kKnasuwy START/STOP, uTo6bl Ha NaTPOH n
MNHCTPYMEHT He nepepaaBanoch 60sbLue 3Hepruu, Yem Tpebyetca. bnarogaps 3TomMy Takxke 3HaUNTENbHO
COKpaLLaeTCA BpemaA OXNaxaeHns.
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ABTomaTtunyeckme pexumsi (SL, N, V):

Ecnv npepnonaraeTtcs, 4to BpemeHU HarpeBa byeT HeJOCTaTOYHO, TO €ro MOXXHO YBENNYNTb

nocpefCcTBOM Knasuiiv JlonofHUTeNbHOE BpeMmsA.

Haxatb knasuwy START/STOP.

HaunHaeTca npouecc Harpesa. Lindposas nHAMKaLmMaA yKa3biBaeT Ha OCTaBLLEeCA BpeMsA Harpesa B

ceKyHfax.

Mpouecc Harpesa 3aBepLUaeTCA aBTOMATUYECKN.

Ecnu 3axnumHoi npouecc nporsoLuen Ao NCTeYeHnA BpeMeHy HarpeBa (MIHCTPYMEHT NoLuaTHYCA),

TO MpoLecc Harpesa crieayeT 3aBepLunTb Haxkatrem Knasuwmn START/STOP, uto6bl He [OMYCTUTL

neperpe.a.

PyuHon pexum (MAN)

B 3TOM pexrme paboTbl HarpeB OCyLLEeCTBAETCA TOMbKO [0 TeX Mop, NMoKa yAepKUBAeTCA HaxKaTol

knasuwa START/STOP. [pu 5ToM ncnonb3yeTca NnpeasapuTeNbHO 3ajaHHaA MOLWHOCTb.

» Haxatb knasuwy START/STOP.

» Otnyctutb knasuwy START/STOP cpasy »e No 3aBepLueHnm 3aKUMHOIOo NpoLecca (MHCTPYMeHT
noLaTHynCcA).

vy vVvVvy Vv

3.5.4 [leiicTBMA Nocne npoLecca HarpeBa

Pazxum WHCTPYMEHTa
| 2 I'IyTeM JIErKOro noTArnBaHuA BBepX n3Bneyb NHCTPYMEHT pyKOVI N3 TePMO3aKMMHOIo NaTpoOHa.

P MMonoXnTb N3BNEUEHHDI MHCTPYMEHT Ha TEMNOYCTONUMBYIO MOBEPXHOCTL UK B QuickToolHolder n
obecneynTb 3aLMTy HaXOAALMXCA BOAM3U ML, OT HEHAMEPEHHOTO NMPUKOCHOBEHNA K MHCTPYMEHTY 1
ropayemy 3aXXMMHOMY NaTPOHY.

3.5.5 OxnaxpeHue

Mocne Kaxxgoro npouecca Harpesa: oxn1aguTb 3aXKUMHoN naTpoH!

Puc. 11: YcTaHOBKa oxnaxkaatoLlero agantepa

P [pu BCTaBNEHHOM VHCTPYMEHTE ClIEANTb 3a TEM, UTOObI HE MOBPEAUTD PEXYLLYIO KPOMKY
npu ycTaHOBKe afanTepa.

YKasaHue: yem fonblue Bbl He yCTaHaB/MBaeTe KOHTAKTHbIV OXNlaguTesnb, Tem 6osbLue Tenna
pPacnpocCcTpaHAeTCA U3 obnactn Harpesa Nno naTpoHy B Lie/IOM N Ha pe)KyLLIVIVI NHCTPYMEHT.
I'Ipm YCTaHOBKE KOHTAKTHOro oxnagutena cneguTte 3a 1em, 4TObbI NHCTPYMEHT He 6bin nospemneH!

OnuuoHanbHbIN moaynb oxnaxaeHna CU1

B [InA 3aBUCALLEro OT KOHTYpa OXnaxaeHna
KpenneHnin Ana Tepmo3axnma, C moOMOLLbio
OoXNlaXKAaloLWMX BCTaBOK.

B MaKkcMmanbHO AONyCTUMan AMHaA UHCTPYMeHTa = 500 mm.

B AKTVBHbII OXaaNTeNb MOXHO pPa3mMecTuTb b
BO BCTpOeHHOM LKady N2 354290.
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4 Bsop SU1 B akcnnyatauuio

4.1 PacnakoBKa

Mpwv pacnakoBKe yCTaHOBKU CieiuTb 3a TeM, YToObl OHa He bbina nospexaeHa.
P YcTaHOBKY MOCTaBUTb TaK, UTOGbI OHA CTOSMIA Ha OMOPHbIX HOXKKaX.
P CHATb YCTAaHOBKY C MOAAOHA, B3ABLUMCh 33 KOPMYC.

MpumeyuaHme: Bo n36exxaHvie MOBPEXAEHNA YCTAHOBKY C/leflyeT NepeHOCUTb TONTbKO 3a KOpnyc,
a He 3a KaTyLKy!

4.2 Bsop B3Kcnayatauuio

P> BbibpaTb TaKOe MECTO YCTaHOBKM, UTOObI BEHTUMALIMOHHbIE OTBEPCTMA C HUXKHEW CTOPOHbI KOMpyca He
6blIM 3aKPbITHI.

P TMocTaBUTb YCTAHOBKY Ha POBHYHO MOBEPXHOCTb 1 MPOBEPUTH HAEXKHOCTb €€ MONOXKEHWS.

P> B3ABLUMCD 33 PYUKY KaTYLIKW, NEPEMECTUTb € BBEPX 1 BHU3, YTOObI MPOBEPUTD MOABUKHOCTb
KaTyLUKW.

P Obecneuntb anekTponuUTaHve (3HaueHns NoTPe6ASEMON MOLHOCTY CM. B raBe , TexHnyeckme
XapakTepucTukm’, ctp. 189).

@ MmasHbIN BbIKNIOYaTENb

@ CoepnHuUTENbHbIN Kabenb g
po3eTKN

© PoseTka o/18 aKTUBHOTO
oxnaguTens

@ CoepnHuUTeNbHbIN Kabenb
reHepaTtopa

ood ©

MpumeyaHme: akTVBHbIN OXNaANTENb (MPU NCMONb30BaHUM Mofyna oxnaxaeHna CU1) He pomxeH
6bITb 3aLYMLLEH CO CTOPOHbI 3aKa3umMKa TEM e NPeAoxXpaHnTeNem, KOTOpbIM 3alyuLleHa ofgHa 13 ¢pa3
reHepaTopa, Tak KaK B MPOTVBHOM CJly4Yae OH MOXET CpaboTaTb NPy OfHOBPEMEHHON SKCMyaTaLmn
reHepaTtopa 1 ABuraTens Mogyss LUPKYNALMOHHOIO oxnaxaeHns!

B BkniouynTb raBHbIN BbIK/OYaTeNb.

B [locne BK/OYEHUA B TeYeHMe 5 CeKyH[ yKa3blBaeTCA HOMep BEPCUM NPOrpamMMbl /18 NaHenm
ynpaBnieHnA. 3aTeM B TeUeHe 5 CEeKYH[ BbICBEUMBAETCA HOMEP BEPCMU MPOrpaMmbl ANA reHepaTopa.
Mocne 3Toro ycTaHOBKa roToBa K 3KCMyaTaumm (CM. Takxe rnasy ,06cnyxrBaHune”).

5 Ouwncrtka mn yxop

B PeKOMEeHAYeTCs 0UYMCTKA YCTAHOBKY Yepes perynspHble MpoMeXyTKN BPEMEHMN.
MocpeacTBOM r1aBHOTO BbIKOUATENS 06ECTOUNTD YCTAaHOBKY.

B OynCTUTb YCTAaHOBKY CHapPY»KM C MOMOLLbIO BNIAXKHOW BETOLLM 11 OObIYHOTO CPeLCTBA AJls OUMCTKY (6e3
pactBopuTens).

YKasaHwme: He NPVIMEHANTE BHYTPY YCTAaHOBKU CXKaTblii BO3AYX 1 CPefCTBa OUMCTKM!
YcTaHOBKY pa3peLleHo BCKPbIBaTb U PEMOHTUPOBATb TONIbKO CEPBUCHOMY NepcoHany npoussoautens!

www.hoffmann-group.com
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NMounck HencnpaBHOCTEN

F8

6.1 CooGLeHns 0 HeMCNPaBHOCTAX N YCTPaHeHVIe HenCNpPaBHOCTEN
Kop Bo3moxHasA npuynHa YcTpaHeHne HencnpaBHOCTN
HeNcnpaBHOCTN

E1 Owwbka npuw nofaue |Cuctema KOHTPONA 3a Nofayei Toka |[1poBECTV MOBTOPHYO MOMbITKY.
TOKa KaTYLLKW UM OKOHEYHOTO KacKkaja

[OMarHoCTMpoBasa TOK Bbllle/HuxKe
HOMWHANbHOTO.

E2 [encTByet PaboTaeT nporpamma reHepatopa. |llepef NOBTOPHbLIM MYCKOM HEMHOTO
OKOHEYHbI Kackaf. NoAoXKAaTh.

E3 MoBblweHHan Cnuwkom BbicoKasa Temnepartypa [laTb oxnaxgatoLemy snemeHTy
Temneparypa OXJIaXKAAIoLLEro 3/1eMeHTa OCTbITb.
pagunatopa reHepatopa (4acTblil Harpes 3a
reHepaTtopa KOPOTKOe Bpems)

E4 TemnepaTypa CnuwKoMm BblCOKasA Temnepatypa Mepepn NOBTOPHbBIM NYCKOM HEMHOTO
oxNlaXkgatowero paamaTopa reHepatopa (4acTbliii noaoXxnaatb.
3NeMeHTa C/IMLIKOM  [Harpes 3a KOPOTKOe Bpems)

BbICOKa A/1A1 3amycKa.

E5 PaszomkHyTa Lenb Temnepatypa KaTywwku > 60° C [laTb KaTyLlKe OCTbITb,
6e30mnacHoCTU. (4acTbIt HarpeB 3a KOPOTKOE Bpemsa) |NepenpoBepUTb NPUYKHY.

E6 HekoppeKTHble B reHepaTop c naHenu ynpasnexua |[Mpocum o6paTnuTbea K
JaHHble NOCTYNWUAW HEKOPPEKTHbBIE laHHble. |NPOW3BOANTENIO.

E7 HewncnpaBHocTb pene |B reHepaTope BO3HMKNA Mpocrm obpatnTbCs K

HencnpaBHOCTb pesie MOLLHOCTY. NpPOU3BOANTENIO.

E8 HewncnpaBHocTb B reHepaTope BO3HMKNA Mpocrm 06paTnTbCs K
BEHTUIATOpA HeUcnpaBHOCTb BEHTUJIATOPA. NpPOU3BOAMNTENIO.

E9 DIP-nepekniouaTens |HenpaswnbHasa paboTa Mpocrm 06paTUThHCA K
HencnpaseH. nepekJsoyaTens B reHeparope NpPOU3BOANTENIO.

EA Yike pencteyet bbina npounsseaeHa nonbiTka P> BbIKNiouMTb YCTAHOBKY.
OKOHEUYHbIN Kackag. 3anycka reHepaTtopa, XOoTA OH yxe » CHoBa BKNOUYUTb YCTaHOBKY.

patotaer. » [poBeCTV NOBTOPHYIO MOMbITKY.

Eb AnnapaTHoe HencnpaBHOCTb annapaTHOro Mpocym 06paTUThHCA K
obecneueHne obecneyeHns B reHepaTtope NpPOU3BOAMUTENIO.
HeenCTBUTENbHO.

EC Cnuwkom Bbicokoe  |Bblno 3adpuKCMpPoBaHO CNLLKOM MNMepenpoBepuTb 3HaueHNA
HanpskeHve cetn BbICOKOE HamnpsiKeHne CeTu. HanpspKeHWs CeTu.

Ed XonocTon xof Mpouecc HarpeBa 6bin 3anyLweH 6e3 |[poBecTy MOBTOPHYIO MOMbITKY.

naTpoHa B KaTyLlKe.

EE OTcyTCTBYET KaTyluKa. |[ToBpexaeHne kabens unm Mpocum 06paTUThHCA K

Pa30OMKHYTbI KOHTaKT NpPOU3BOANTENIO.
EF OwwubKa coeguHeHus |HapyLieHa CBs3b C FeHEPaTOPOM. Mpocm 0bpaTUThCA K
NPOU3BOANTENIO.

dd OwwbKa npn Bo Bpems nHuumanusauuv naHenu |Mpocrm o6patnTbea K

NHULManu3aumm ynpaBfieHnA ycTaHoBKa bbina NPOU3BOAMNTENIO.
OTK/IloYeHa 1N B Heli nporzowen  |Heobxogumo elue pas
cboin. VHMLMANM3npoBaTh NaHemb

ynpasneHus!

F1 OwwnbkKa coepnHeHmns |Bo Bpema nepepaun AaHHbIX/OT Mpocum 0bpaTUThHCA K

F2 reHepaTopa BO3HUKIN OLLINOKU. NpPOU3BOAMNTENIO.

F3

F4

F5

F6
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P Ecnv BBMAY faHHbIX HEUCMPaBHOCTe ycTaHoBKa SUT He BBOAWTCA B AeNCTBUE, NpocuM Bac cBA3aTbcA
C GPMOI-NOCTABLYNKOM UM CIYKOOI 0BCNYKUBAHWA KNNEHTOB.

7 MpunoXxeHue

7.1 TexHunyecKmne xapakTepucTuku

YcTaHOBKa Tepmo3a)Xuma

SuU1
HanpsaxeHne: 3*400 B/ 50 'y
Makc. notpe6neHue Toka: 3*16 A
HomMmunHanbHaa MOLWHOCTb: 11 kBT
YpoBeHb Wwyma: <70pb
Macca: 45 kr
Fa6apuTbi: rny6uHa: 533 Mmm

wrpuHa: 700 mm
BbicoTa: 986 MM

7.1.1 0630p AONYCKOB ANaMETPOB XBOCTOBUKOB

ﬂﬂﬂ [PasnnyHbIX ANaMeTPOB XBOCTOBUKOB Tpe6y10Tcn alepywwe nonycku:

@ XBOCTOBMKa [onycK xBoCcTOBMKa
3 MM h4
4 Mm h4
5 MM h5
>6 MM hé

7.2 Ta6nuubl nog6opa sKpaHMpYOLWMX Wanbd

Tun natpoHa

Bug WHCTPYMEHTa

Awnana3oH @ (Mm)

Teepablvi cnnas 3...12

o BbicTpopexyLyana ctanb Tepmo3aKum HEBO3MOXKeH!
TBepabli cnnas 3...32

N BoicTpopexyLas ctanb 6...32
Teeppabii cnnas 20...25

v BbicTpopexyLyas ctanb 20...25

www.hoffmann-group.com




DKpaHupylowme wanbbl gna natpoHos Tmna SL, Nu'V

[Ona @ nHcTpy- | KpaHupyowas | Bpema repmosa- Tennosasa
MeHTa (B Mm) wainba PKma (B ceKyHpax)| mowHocTb (%)
3-5 354240 _3-5 3 50
6 354240 6-12 3 100
8 354240 6-12 5 100
10 354240 _6-12 3 100
12 354240 6-12 4 100
14 354240 _12-20 6 100
16 354240 12-20 4 100
18 354240 _12-20 6 100 354240_12-20
20 354240 _12-20 7 100
25 354240 _20-32 12 100
32 354240 20-32 7 100
7.3 Ta6nuubl BbIGOPKYN ANA aganTepa ANA OXJaXKAeHUA Bo3gyxa
N2 apT. GARANT / TepmosaxumHou | [invHa HapgcTponku | D2 -
pa3mep = @ oTBepcTUsA naTpoH mm MM
354235 3-59 4,5° ctaHgapTHbIn | [lo 120 12
354235 6-9 4,5° ctaHgapTHbIA | [lo 120 21
354235 9,1-12 4,5° ctaHgapTHbIn | [lo 120 24
354235_12,1-16 4,5° ctaHgapTHbiA | [lo 120 27
354235_16,1-22 4,5° ctaHgapTHbIA | [lo 120 33
354235 22,1-32 4,5° ctaHgapTHbiA | [lo 120 44 ICKM3 TEPMO3AKVIMHOTO
354236_3-59 4,5° ctaHpapTHbIA | 120-200 12 naTpoHa
354236 _6-9 4,5° ctaHgapTHbIA | 120-200 21
354236_9,1-12 4,5° ctaHgapTHbIA | 120-200 24
354236 _12,1-16 4,5° ctaHgapTHbIA | 120-200 27
354236_16,1-22 4,5° ctaHpapTHbIA | 120-200 33 * ft
354236_22,1-32 4,5° ctaHgapTHbIA | 120-200 44 D3 D2 D1-q

MpumeyaHme: /1A OTINYAIOLMUXCA BHELIHUX KOHTYPOB MO 3anpocy MOCTaBMSAOTCA 3arOTOBKN
OXNAXKAALMX aaNTepoB.

AnbTepHaTUBHbIN BapyaHT: NPy NCNONb30BaHMM OMNUMOHANbHOIO MOAYNA oxnaxxkaeHna 354215 CU1
oxnaxzatoLyme BCTaBKM AN NaTPOHOB AJIA TepMO3axmma ¢ 2,5 1 3° MOryT NoCTaBNATbCA B CTaHAAPTHOMN

Komnnektayuu.

RU
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74 MHCprKI.I,I/Iﬂ Nno NOJ/ib30BaHUIO 3alL{UTHbIMU NepYaTKamMun

OnucaHue: Tepmo3alnTHbIE NepYaTKX; HAPYXKHbIN CI0N 13 NapaapamunHbIX BOSIOKOH
(KEVLAR), TOHKMIN TPMKOTaX Ha NOAKNaAKe 13 apammngHoro Boiinoka n 100 %
TpuKoTaxka Nornex

UcnonHeHne: pa3mep 10

LiBet: KENTbIN

MpowusBoauTenb: JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

HasHaueHue: [aHHble nepuaTku 6binn pa3paboTaHbl AnA 3awwuTbl Bawwmx pyk. OHu

M3roTOB/IEHbI U3 YKa3aHHOrO Bbllle MaTepurana. OCobeHHOCTAMM JaHHbIX
repyaToK ABNAITCA O CPOK CITY»KObl 11 BbICOKMN KOMOPT MU HOCKE.

Kateropus: CE95

MpumeHeHne: MpoBepbTe, 06eCneunBaloT M NePUYATKM COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLnTy Ans
BbINONHAEMbIX Bamu fencTeuin. [JocTaHbTe nepyaTkii U3 yrNakoBKU.

Mpu nonb3oBaHUM NepyaTKamu cobniogaiite cnegyiowwme NyHKTbI:
MakcmmanbHoe Bpemsl yaep>KrBaHs 3aBUCUT OT CNocoba yaepKmBaHus.
B Liensx npegocTopoKHOCTV OHO HE JOMKHO MPeBbILLaTh 5 CEKYHA.

MepuaTKy He 3alWMLLAOT PYKK OT YKOJSIOB 1 YAapOB OCTPbIMK NpejMeTamu.
Kpome 3T0ro, BO3MOXXHO NPOHUKHOBEHWE XUAKOCTU. [InA 3amTbl OT
XVMMVKaTOB Ha fJaHHble NepyaTku cleayeT HageBaTb AONONHUTESNbHbIE,
YCTOMYMBbIE K X BO3AENCTBUIO NepyaTKn. Macno, Xup 1 Biara CHvKaloT
MPOYHOCTb NIO6bIX NMepUaTOK Ha paspes, MO3ITOMY VX NonagaHna cneayet
n3beratb. MNepyatkn KEVLAR npouHbl Ha pa3pbiB. He nonb3yintech M B6nn3n
MalLUVH C BPALLAOLWMNUMNCA YaCTAMM, TaK KakK PYKY MOXET 3aTAHYTb B MaLLUHY.

Yxon: MepuaTtky KEVLAR MOXHO NOABEPrHyTb CyXOM XMUMUYMCTKE WA CTUPKe
COrNacHO yKa3aHHOW Ha 3TUKeTKe NHCTPYKUUW. INA CTUPKK NCnonb3ynTte
BOJY C HearpeccrBHbIMM CPefiCTBaMM OUMCTKI Npu TemnepaType makc. 40° C.
HE MPUMEHANTE cmarunTeneir, oT6envBatoLLyX 1 OKUCAOLLX CpepcTs,
MOCKOJIbKY OHW CHXaIOT CTOMKOCTb apaMUAHOrO BOJIOKHA 1 MPOYHOCTb
nepyaTok Ha paspes. [locne CTUPKK TLaTeIbHO NPOBEpPbTE NepyaTKy Ha
OTCYTCTBME Pa3pe30B 1 MecT nsHoca. OTcopTmpyiiTe mepyaTku, KOTopble
CUNbHO NOBPEXEHbI 1 6ONbLUe He MOTYT OblTb OTPEMOHTUPOBAHDI, Tak Kak
OHU He 0becrneymnBaroT 3aLmnTbl.

XpaHeHue: MepuaTkn cnepyeTt xpaHUTb B GUPMEHHON YNaKkoBKe, B CyXOM 1 YNCTOM MecTe.
M36eraiiTe BO38eNCTBUA Ha HUX BAlar 1 BbICOKOW TemnepaTypbl.

Mpepynpexpenne: CreneHb 3aWuTbl, TpebyeMol Mpu BbINOHEHUI 0CcO60ro BAa paboTbl,
3aBUCUT OT MMEIOLLIMXCA PUCKOB. B KOHeuUHoM utore Bbl camun HeceTe
OTBETCTBEHHOCTb 3a BbIOOP NOAXOAALLEN 3aLMTHOW OCHACTKUN B COOTBETCTBUM
C MetoLMMMCA Ha paboyem mecTe prckamu. [IposepbTe, obecneunsatoT
1IN NPUMeHsAEeMble N3AeNNA Haf1exalllyto 3almTy NPpK BbIMOHAEMbIX Bamun
BMAax pabortbl. [inA paboT, CBA3aHHbIX C BBICOKMM PUCKOM, Mbl Npeasiaraem
pasnuuHble TaxKenble nepyaTtky KEVLAR, ycToumBble K pa3pesam u
BO3JeNCTBMIO TEMNA.

www.hoffmann-group.com




7.5 Posetka JJIeKTpocCceTn 1 3aliTa npegoxpaHnTenamm

7.5.1 Onucanue posetku CEE 16 A:

O603HaueHne HasBaHwue BbiBoga | MapKkupoBKa
BblBOAA npoBoAoB
L1 Qaza Ll KOPUYHEBbIN
L2 Qazal2 YepHbIii / cepbliii
L3 Qazal3 YepHblit
N HewntpanbHbin CUHUN
nposoj
PE MpoBog 3eNeHO-KeNTbli
3a3emsieHnA

7.5.2 Hanps»keHue mexpay ¢pasamu

HomuHanbHoe HanpskeHve mexay pasamm coctaBnaet 3x400 B (-10/+10%).

UsmepeHne mexay pasamun Hanpsxenune B B AC
N — L1 PE — L1 230
N—L2 PE — L2 230
N—L3 PE—L3 230
LT —>L2 400
L1 —1L3 400
L2—1L3 400
O6wue ykasaHua:

RU

TO OH [JOJIXKEH ObITb 4-MOJIIOCHbBIM.

B O6na3aTenbHO NOACOEANHUTD HEMTPanbHbI nposoa N u nposog 3a3emneHus PE!
B Ecnum ana 3awmtbl poseTkn CEE ncnonb3yeTca aBTomaTnyeckunin npefoxpaHnTeNibHbIA BbIK/lOYaTeb,
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- Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstrae 55 - D-81241 Miinchen - Germany
Phone: +49 89 83910 - Fax: +49 89 839189
info@hoffmann-group.com

- Hoffmann Niirnberg GmbH Qualitétswerkzeuge
Franz-Hoffmann-StraBe 3 - D-90431 Niirnberg - Germany
Phone: +49 911 65810 - Fax: +49 911 6581 317
info@hoffmann-group.com

- Hoffmann GmbH

Herbert-Ludwig-StraBe 4 - D-28832 Achim - Germany
Phone: +49 4202 527 0 - Fax: +49 4202 527 15
info@hoffmann-group.com

- Hoffmann Géppingen Qualitdtswerkzeuge GmbH & Co. KG
Ulmer StraBBe 70 - D-73037 Gdppingen - Germany

Phone: +49 7161622 0 - Fax: +49 7161622 270
info@hoffmann-group.com

- Hoffmann Essen Qualitdtswerkzeuge GmbH
Frohnhauser Strae 69 - D-45127 Essen - Germany
Phone: +49 20172220 - Fax: +49 2017222 159
info@hoffmann-group.com

- Godde GmbH & Co. KG

Robert-Perthel-StraBe 57-59 - D-50739 KoIn - Germany
Phone: +49 22159906 0 - Fax: +49 22159906 666
info@goedde-werkzeuge.de

- Hch. Perschmann GmbH, Geschéfts- und Hauptsitz
HauptstraBe 46 D - D-38110 Braunschweig - Germany
Phone: +49 5307 933 100 - Fax: +49 5307 933 152
info@perschmann.de

- Hch. Perschmann GmbH, Vertriebshiiro Berlin
Am Studio 2E - D-12489 Berlin - Germany

Phone: +49 30 5515 06 100 - Fax: +49 30 5515 06 150
b@perschmann.de

- Oltrogge & Co. KG

FinkenstraBe 61 - D-33609 Bielefeld - Germany
Phone: +49 5213208 0 - Fax: +49 5213208 129
werkzeuge@oltrogge.de

I A.R. Brownlow Limited

South City Link Road - Cork - Ireland

Phone: +353 214313377 - Fax: +353 214313693
hoffmanngroup@arbrownlow.ie

- BelTools Industry FSC

Kabushkina Str. 66/9-2 - BY-220118 Minsk - Republic of Belarus
Phone: +375 17 3451611 - Fax: +375 17 3453258
info@beltools.by

-—
—

G.&1. Pangakis S. A.

Konstantinoupoleos 167 - GR-10441 Athina - Greece
Phone: +3021088 10 750 - Fax: +30 210 88 18 659
info@pangakis.gr

B B Godces.prt

Bermicht, 1- B-4750 Nidrum - Belgium

(Wallonie, Brussels, Luxembourg)

Phone: +32 80 4479 26 - Fax: +32 80 4479 27 - info@goedde.be

[ |

mmmm Hoffmann Austria Qualitétswerkzeuge GmbH
Mondseer StraBe 2 - A-4893 Zell am Moos - Austria
Phone: +43 508877 0 - Fax: +43 508877 189
info@hoffmann-group.com

I I Hoffmann France SAS

1, rue Gay Lussac/CS 80836 - F-67410 Drusenheim - France
Phone: +33 38 8534804 - Fax: +33 38 8533937
ho-france@hoffmann-group.com

= = Hoffmann GmbH, Denmark
Herbert-Ludwig-StraBe 4 - D-28832 Achim - Germany
Phone: +45 70264150 - Fax: +45 70264152
ab.dk@hoffmann-group.com

IS LA
zal= Hoffmann GmbH, United Kingdom

Herbert-Ludwig-Str. 4 - D-28832 Achim - Germany
Phone: +44 8704 1761 11, Fax: +44 8704 1761 13
ab.uk@hoffmann-group.com

|

mmmm Hoffmann Hungary Quality Tools Kft.
Zugligeti it 41 - H-1121 Budapest - Hungary
Phone: +36 139202 90 - Fax: +36 1200 4158
kapcsolat@hoffmann-group.com

= B 1offmann iberia Quality Tools, S.L.

Calle San Severo, 26 — 28,

Planta baja. Modulo A - E-28042 Madrid - Spain (+Portugal)
Phone: +34902 8860 11 - Fax: +34 902 88 62 11
contacto@hoffmann-group.com

I I Hoffmann Industrial Tools SRL

Str. Aristide Pascal nr. 18, Sector 3,

RO-031443 Bucuresti - Romania

Phone: +40 21322 45 44 - Fax: +40 21322 44 40
comanda@hoffmann-group.com

I I Hoffmann Italia S. p. A.

Via San Crispino 114 - 1-35129 Padova - Italy
Phone: +39 049 79602 11 - Fax: +39 049 79602 55
servizioclienti@hoffmann-group.com

I Hoffmann Professional Tools, ZAO

13, Chelieva str., ,Mc Tower” Business Center

RU-193230 St. Petersburg - Russia

Phone & Fax: +7 812 309 1133 - info@hoffmann-group.ru

www.hoffmann-group.com
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