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Automatische Auswahl der Schrumpfparameter

(1]
2]
3]
(4]
(5]

Start bzw. Abbrechen/Ende des Schrumpfvorgangs, Verriegelung der Spule 16sen
Mode-Taste: Auswahl Futtertyp und Schaft-@, Betriebsarten-Umschaltung
Boost-Taste: Schrumpfzeit-Erhéhung um 15 %
Spriihkihler: Einschalten der optionalen Spriihkihleinheit SKE 1
Anzeige Futtertyp:
B SL = schlanke Schrumpffutter
B N = normale Schrumpffutter
B V = verstarkte Schrumpffutter
u = Shrink Collet Schrumpffutter - Einschrumpfen
[ ] = Shrink Collet Schrumpffutter - Ausschrumpfen
B MAN = manuelle Leistungsauswahl
Durchmesser des Werkzeugs erhéhen (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:
B 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.
B Manuelle Betriebsart (Handsymbol):
Das Display zeigt stets die abgelaufene Schrumpfzeit an.
W 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.
Kontaktkiihlung
Zwangsgefihrte Kontakt
Konturabhangige Kihlung tber die Kiihleinsatze,
dadurch keine Verletzung der Werkzeugschneide
Hochleistungsspule
Handgefiihrte Spule mit Gewichtskompensation
Maximal schrumpfbare Werkzeugldnge = 400 mm
Kiihleinsdtze
Ablagemaoglichkeit fiir Kiihladapter
Wechselscheiben

Unterschiedliche Wechselscheiben fiir @ 3-32 mm
Optional Wechselscheiben fiir Shrink Collet-Futter moglich

Werkzeuggrundaufnahme
Kegelreduzierung fiir samtliche Schéfte lieferbar
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1 Produkthaftung und Gewahrleistung

1.1 Allgemeines

Diese Betriebsanleitung ist Teil der technischen Dokumentation fiir das GARANT Schrumpfgerat SG1.
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
Zuverlassigkeit und Lebensdauer der gesamten Maschine zu erhohen. Ihr Inhalt entspricht dem Bau-
zustand des SG1 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.) kénnen
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 Gerdt beauftragt ist:

Bedienung
einschlieBlich Risten, 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 Unfallverhiitung 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 Verfligung.
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 Gerdat wird erwartet, dass seine Leistungsfahigkeit, Betriebssicherheit und Arbeitsgenauigkeit
Uiber viele Jahre erhalten bleiben. Dies ist jedoch nur dann gewahrleistet, wenn die Vorschriften fiir Betrieb,
Wartung und Instandhaltung eingehalten werden.

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

beeintrachtigen. H
Gewabhrleistung wird ausschlieBlich fiir Originalersatzteile Gibernommen. |
Diese Betriebsanleitung erweitert nicht unsere Verkaufs- und Lieferbedingungen.

1.3 Service
Unser umfassendes Produkt- und Serviceprogramm der Hoffmann Group ist in mehr als 30 européischen
Landern und in China verfiigbar — 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 SG1

1 Grundaufnahme HSK63/HSK100
5 Kiihlwechseleinsatze @ 6-32 mm
4 Wechselscheiben @ 3-32 mm

1 Klemmring fiir Wechselscheiben
1 Paar Schutzhandschuhe

1 Betriebsanleitung

1.5 Bestimmungsgemafer Gebrauch

Kontaktkiihlung

Zwangsgefihrte Kontaktkihler.
Konturabhdngige Kiihlung tiber die
Kuhleinsatze, dadurch keine Verletzung
der Werkzeugschneide.

Hochleistungsspule

Handgefiihrte Spule mit Gewichts-
kompensation. Maximal schrumpfbare
Werkzeuglange = 400 mm.
Kiihleinsdtze

Ablagemaoglichkeit fur Kiihladapter.

Wechselscheiben

Unterschiedliche Wechselscheiben fiir
@ 3-32 mm. Optional Wechselscheiben
furr Shrink Collet-Futter moglich

Werkzeuggrundaufnahme

Kegelreduzierung fiir samtliche Schéfte
lieferbar.

35 4200 SGI

S008880

www.hoffmann-group.com




1.6 Symbole und Piktogramme

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

A Warnu ng! Todesgefahr oder Gefahr schwerer Kérperverletzung!
Bei Nichtbeachtung droht méglicherweise Tod oder schwere Koérperverletzung!

A Vorsicht! Gefahr derleichten Kérperverletzung!
Bei Nichtbeachtung droht mit geringem Risiko Kérperverletzung!

Hinweis! Informationen, um eine Aktion besonders effizient durchzufiihren,
sowie um Sachschdden 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 konnen 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!

4 Tatigkeiten sind gekennzeichnet durch das Symbol P 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.




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 ﬁ
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 fir alle Personen, die mit der
Anlage arbeiten immer leicht zugédnglich, lesbar und vollstandig sein.

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

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

B Der Induktionsgenerator ist fir 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 Schdden an Futtern oder am Induktionsgerét selbst.

B Nach allen eigenméchtigen Umbauten oder Eingriffen am Gerat, kann von Seiten des Herstellers nicht
mehr fiir den sicheren Betrieb der Anlage garantiert werden. Das Risiko der Gefahrdung 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 SG1 ist als Tischgerat ausgelegt und an einem trockenen, méglichst staub- und schmutzfreien Arbeits-
platz sicher und erschiitterungsfrei aufzustellen.

B Gerat erschitterungsfrei aufstellen; vor Verschmutzung und Nésse 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 Ihrer Sicherheit:
B Das Gerat darf nicht mit gedffnetem Gehause 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 regelmaBig (siehe ,Reinigung und Wartung*”)!

2.3 Gefahren durch hei3e Teile

Die sehr effektive Form der Erwdarmung erhitzt nur die relevanten Randzonen der Spannfutter mit ge-
ringem Warmeeintrag. Die Oberflache der Futter werden dabei bis zu ca. 400 °C heif8. Wahrend auch die
Kihladapter hei3 werden kénnen, erwdrmt sich die Spule sowie die Werkzeuge im ordnungsgemalen
Betrieb nicht oder nur unwesentlich.

www.hoffmann-group.com




A Vorsicht! Verletzungsgefahr durch Verbrennung an heien Teilen!
Die Hitze wird ausgehend vom Schrumpfbereich auf Werkzeug und
Spannfutter verteilt, wenn ein Spannfutter nicht sofort nach dem
Schrumpfen geeignet gekiihlt wird! Fahren Sie nach dem Schrumpf-
prozess die Spule sofort in die obere Position und stellen Sie das
Spannfutter sofort in einen geeigneten Kuhler!

A Warn ung! Befolgen Sie zu lhrer eigenen Sicherheit beim Arbeiten mit dem
Gerit folgende SchutzmaBnahmen:

Das Gerat darf nicht in explosionsgefdahrdeter Umgebung betrieben

werden!

Verwenden Sie keine leicht entziindlichen Reinigungsmittel!

Stellen Sie sicher, dass hei3e Teile nicht versehentlich beriihrt werden

konnen!

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!

P Legen Sie heiBe Werkzeuge auf nicht brennbare, hitzebestandige
Unterlagen!

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

P Greifen Sie wéhrend des Betriebs nicht in den Erwarmungsbereich der
Spule, da sich z. B. Ringe oder Ketten ebenfalls sehr schnell erwarmen!

P Tragen Sie beim Schrumpfen eine Schutzbrille! Beim Heizen kénnen

Bruchstiicke von Werkzeug oder Aufnahme abplatzen und Verletzungen

verursachen!

vV vV vv VY

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!

Fir 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.

2.5 Gefahren durch elektromagnetische Strahlung

Bei ordnungsgemafem Gebrauch der Anlage wirkt keine gefahrdende elektromagnetische Strahlung
auf die Umgebung. Die Strahlungssicherheit der Anlage ist durch Priifung gemaf3 DIN EN 61000 Teil 6-2
und DIN EN 55011 kontrolliert und belegt. Wird die Induktionserwdrmung gestartet, ohne dass sich ein
Spannfutter in der Spule befindet, wirkt das Magnetfeld auch im Nahbereich unterhalb der Spule.



Premium Quality by Hoffmann Group

A Warn ung! Mégliche Todesgefahr bei Trigern von Herzschrittmachern!
Halten Sie als Trager eines Herzschrittmachers einen Sicherheitsabstand
von 3 m ein - bis mit dem Hersteller des Schrittmachers oder Ihrem Arzt
geklart ist, dass der Schrittmacher durch das Induktionsfeld unbeeinflusst
bleibt.

2.6 Besondere Gefahren

A Warnung! Quetsch- und Schnittgefahr im Bewegungsbereich der Spule!

Achten Sie darauf, dass Sie wahrend des Betriebs des Induktionsgerats
keine Korperteile oder Gegenstande in den Bewegungsbereich der Spule
bringen. Durch das Gewicht der Spule kdnnen Quetschungen und in Ver-
bindung mit Werkzeugschneiden Schnittverletzungen verursacht werden.

P Beachten Sie beim Einsatz von Gerdteoptionen und Erweiterungen die
zusatzlichen Sicherheitshinweise der beiliegenden OEM-Dokumentation
fur den Spriihkihler.

2.7 Sicherheitsaufkleber am Gerat 2.8 Typenschild
354200 SG1

[y
oo Mumber ; 35 4200

Sevial Nusmbser:

Manufactured |

Voltage $G1: VN/PE-ACA00V/50-60HZ-11KW
Voltage Cooler: 1/N/PEAC-230V/S0-S0HE- 1K

Verboten fiir Personen
mit Herzschrittmacher.

/Ao Garant

Prohibited for people
with pacemaker.

Nicht ionisierte elektro-

magnetische Strahlung.
Electromagnetic

radiation.

NOLLNYD

HeiBe Oberflache.
Hot surfaces.

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

2.9 Konformitatserklarung

Hoffmann GmbH, Qualititswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
erkldren, dass folgende Produkte mit der angegebenen Norm tbereinstimmen:

Bezeichnung: GARANT Basis-Schrumpfgerat SG1
Artikelnummer: 354200 SG1

Norm: EU-Directives: 2006/42/EG, 2006/95/EG
Standards: DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, group 2, class A
DIN EN 60519 part 1 and 3
FCC part 18 (US standard)

www.hoffmann-group.com

DE




Bedienung

Komponenten

2900880

®@ 900000 ©

()

®0

®0Q

Spannfutter
Schrumpfposition

Spule mit Handgriff
Kontaktkuhler (frei)
Vorrat Wechselscheiben
Vorrat Kiihleinsatze
Kontaktkuhler (aktiv)
Spannfutter
Kiihlposition

Bedien- und Anzeige-
feld

Anschlisse Kiihlwasser-
schlduche

Hauptschalter 400 V

Steckdosen-Anschluss
230V fur Kihlwasser-
Rickkihler

Kabel-Anschlu3 400V
Kabel-Anschluf3 230V

Stromanschluss
Kabel-Anschluss 230V

Anschllsse
Kuhlwasserschlauche
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3.2 Bedien-und Anzeigefeld
3.2.1 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

Driicken dieser Taste erhoht die Heizzeit in den Automatikmodi fiir den aktuellen Heiz-
vorgang um den konfigurierten Prozentsatz (siehe ,Boostfaktor (Zusatzzeit) konfigurie-
X ), ren”).

Taste Kiihlung
Kiihlung ein- bzw. ausschalten
(nur fiir Option Spriihkiihler relevant).

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

Taste -
Durchmesser des Werkzeugs verringern (nur Automatikmodi) /
Leistung verringern (nur manueller Modus)/Mode selektieren

www.hoffmann-group.com




3.2.2 LED-Anzeige Betriebsmodus und Moduswechsel

SL Schlanke Spannfutter
N Standard-Spannfutter
Vv Verstarkte Spannfutter

scl Shrink Collet-Spannfutter: Einschrumpfen
SCt Shrink Collet-Spannfutter: Ausschrumpfen

MAN  Manuell schrumpfen

Abb.4:  Betriebsmodus: Zur Wahl stehen funf automatische und der manuelle Modus

Der aktuell eingestellte Betriebsmodus wird durch eine LED angezeigt.

Wechseln des Modus:

P Taste MODE driicken bis LED leuchtet

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

3.2.3 LED-Ziffernanzeige (2-stellig)

Direkt nach dem Einschalten des Gerits:

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

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

Nach Versionsanzeige, Normalbetrieb:
B Automatikmodi (SL, N, V, SC)
Das Display zeigt an:
Vor dem Heizen den ausgewdhlten Werkzeugdurchmesser in mm
Beim Heizen die Restlaufzeit des Generators in Sekunden
B Manueller Modus (MAN)
Das Display zeigt an:
Vor dem Heizen die eingestellte Heizleistung in Prozent
Beim Heizen die abgelaufene Heizzeit in Sekunden

Fehlerfall:
B Im Fehlerfall wird eine Fehlernummer angezeigt (siehe ,Fehlersuche”).
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3.3 Konfiguration des SG1

3.3.1 Boostfaktor (Zusatzzeit) konfigurieren

Der Boostfaktor erh6ht 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, verlangert sich die Heizzeit eines
Automatikmodus um 10 %, wenn wahrend des Heizens die LED der Taste Zusatzzeit eingeschaltet ist.
P SG1 ausschalten.

P Gerit einschalten.

» Wahrend 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 %). FR
P Taste START/STOP betétigen, um das SG1 in seinen normalen Betriebszustand zu bringen.

DE

3.3.2 Laufzeit des Spriihkiihlers konfigurieren

Der optionale Sprihkihler wird manuell gestartet und automatisch gestoppt. Seine Laufzeit kann
zwischen 0 und 99 Sekunden (empfohlener Wert: 30 Sekunden) eingestellt werden.

Ein vorzeitiges Abschalten des Spriihkiihlers ist durch Driicken der Taste Kiihlung méglich. Offnen der s
Kuhlertiir schaltet den Spriihvorgang ebenfalls ab.

SG1 ausschalten.

Gerat einschalten.

Wahrend die Programm-Version des Bedienfeldes angezeigt wird (LED,SL" leuchtet) —

Taste Kuihlung driicken.

Mit den Tasten + und - die Laufzeit des Spriihkihlers einstellen.

Taste START/STOP betdtigen, um das SG1 in seinen normalen Betriebszustand zu bringen.

W VvV VYVvYY

.3.3 V-Prisma justieren

=
—JI

Positionier-Prisma

Halteschrauben fiir das
Positionier-Prisma.

Position der Werkzeug-
Grundaufnahme.

Abb. 5:

Das Positionier-Prisma stellt sicher, dass ein Spannfutter in der korrekten Schrumpfposition ist,
sobald die Werkzeug-Grundaufnahme auf Anschlag im Positionier-Prisma sitzt.

www.hoffmann-group.com
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Zu seiner Justage gehen Sie so vor:

Abb.6:  Spule aufgesetzt, im Bild mit optimal zentriertem Werkzeug.

P Werkzeug mit kleinem Durchmesser und passende Wechselscheibe einsetzen.
P Spule vorsichtig absenken und Werkzeug dabei zentrieren.

Befindet sich die Werkzeugaufnahme nun am Anschlag des Positionier-Prismas, ist dessen Position korrekt
eingestellt.

Ansonsten:

P Halteschrauben des Positionier-Prismas I6sen.

P Positionier-Prisma so verschieben, dass die Werkzeugaufnahme genau dann am Anschlag sitzt,
wenn das Werkzeug optimal zentriert ist.

P Halteschrauben des Positionier-Prismas wieder anziehen.




Premium Quality by Hoffmann Group

3.4 Wirkungsweise des thermischen Spannverfahrens

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

DE

Mit Hilfe der speziell ausgebildeten H
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 Lose- und
Spannvorgang 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 verkirzt. Um die Abkulhlzeit weiter zu reduzieren,
werden Kiihladapter verwendet, die den heiRen Spannbereich formschliissig 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 groen Vorbaulangen.

Auch schlanke Futter fir hochste Drehzahlen maglich.

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

Thermische Spannfutter lassen sich bis zu Grenztemperaturen von max. 450 °C einsetzen, ohne dass
Gefligednderungen 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 méoglich ist, sollen Sie zylindrische
Aufnahmen wie z. B. DIN 6535 Form HA bevorzugen, da sie die héchsten Haltekrafte und die kleinsten
Unwuchten ermdéglichen.

www.hoffmann-group.com




3.5 Betriebsarten (Modi)
3.5.1 Automatikmodi (SL, N, V, SC)

Fur verschiedene Spannfutter sind die notwendigen Parameter wie Leistung und Zeit werksseitig im SG1

hinterlegt. Abhdngig von der Konfiguration des SG1 werden in den Automatikmodi zur Auswahl des

Spanndurchmessers die Durchmesser der Aufnahmen angezeigt.

Entsprechend dem eingestellten Futtertyp (SL, N, V, SC) und Werkzeugdurchmesser, werden die Heiz-

parameter automatisch eingestellt.

Nach dem Einschalten des SG1 befindet sich das Gerét in der Betriebsart, die vor dem letzten Ausschalten

des Geréts gewdhlt 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.

3.5.2 Manueller Modus

Der manuelle Modus dient zum Schrumpfen anderer Spannfutter.

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

P Das SG1 befindet sich nun im manuellen Modus. Die Ziffernanzeige zeigt die eingestellte Heizleistung
an. Die Zahl,99" steht dabei fiir 100 %.

P Durch Betétigung 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.

3.6 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 benotigt. Samtliche Kabel zur beweglichen Spule sind geschiitzt.

Der Bediener senkt die gewichtskompensierte Spule manuell auf das Spannfutter ab und fahrt sie nach
Ablauf der Schrumpfzeit wieder nach oben. Danach setzt er das erwdarmte Spannfutter sofort in den Kihler
ein, um ein Durchwarmen des Werkzeugs zu vermeiden.

Befolgen Sie zur lhrer eigenen Sicherheit beim Arbeiten mit dem SG1 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 tragen
Sie grundsatzlich Schutzhandschuhe. Spannfutter nur mit Handschuhen
und nur am Bund und nicht in der erwdrmten Zone anfassen! Die maximale
Greifzeit darf auch mit Schutzhandschuh 5 Sekunden nicht tiberschreiten!

@ Schutzbrille Augenverletzungsgefahr!
Um die Augen vor heien oder spritzenden Partikeln zu schiitzen, Schutzbrille
tragen!
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3.6.1 Spannfutter einsetzen
» Spule in die obere Endposition fahren.

P Fur das Spannfutter passende Wechselscheibe in die Spule einlegen. Typ und Spanndurchmesser des
Futters beachten (siehe ,Technische Daten”, Seite 22).

DE

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

» Passenden Kiihleinsatz in einen freien Kontaktkiihler einsetzen H
(siehe,Kuhlung®, S. 19).

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

P Spannfutter in der passenden Werkzeug-Grundaufnahme bis zum Anschlag im Positionier-Prisma
unterhalb der Linearfiihrung positionieren.
. Abb. 8: Positionier-Prisma (links)

I und korrekt positionierte
Werkzeugaufnahme mit
Spannfutter und Werkzeug
(rechts).

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 groBerer Schafttoleranz kénnen nicht prozesssicher gespannt werden!

(Siehe auch, Ubersicht Schafttoleranzen” Seite 22).

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

Hinweis: Werden nasse Werkzeuge eingesetzt, kann es beim Heizen durch schlagartiges Verdampfen
zu Verletzungen durch umherspritzende Flissigkeit kommen. Eventuell lasst 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 beschadigt werden!

www.hoffmann-group.com
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P Spule manuell nach unten uber das Spannfutter
fihren, bis die Unterkante der Wechselscheibe der
Spule auf dem Futter aufliegt.

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

3.6.2 Heizparameter wahlen

Automatikmodi (SL, N, V, SC):

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

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

3.6.3 Heizvorgang

=il
2|

»  Zum Einschrumpfen Werkzeug @ in Position
bringen. Werkzeug mit zwei Fingern halten @, auch
wahrend des nun folgenden Heizvorgangs, und
' . damit das Einschrumpfen unterstitzen.
'2) P Zum Ausschrumpfen Werkzeug mit zwei Fin-
gern halten, auch wéhrend des nun folgenden

Heizvorgangs, und durch leichtes Ziehen das
Ausschrumpfen unterstiitzen.

Abb. 10: Beim Schrumpfprozess Werkzeug mit
Handschuh halten.

@ Handschuhe Gefahr der Verbrennung!
Aufgrund der notwendigen Schrumpftemperaturen tragen Sie grundsatzlich
Schutzhandschuhe. Spannfutter nur mit Handschuhen und nur am Bund und
nicht in der erwdrmten Zone anfassen! Die maximale Greifzeit fur ein erhitztes
Objekt darf auch mit Schutzhandschuh 5 Sekunden nicht tGberschreiten!

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 Toleranzverhdltnisse 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.
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Automatikmodi (SL, N, V, SC):

Ist die Heizzeit voraussichtlich zu kurz, Heizzeit mit der Boost-Taste Zusatzzeit verlangern. DE
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 lief8 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 H
vorgewabhlte Leistung verwendet. |

» Taste START/STOP driicken.

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

3.6.4 Aktionen nach dem Heizvorgang

Werkzeug ausschrumpfen

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

» Das entnommene Werkzeug auf eine hitzebesténdige Unterlage legen und dafiir sorgen, dass
Personen im Umfeld vor versehentlicher Berlihrung des Werkzeuges und des heilen Spannfutters
geschitzt sind.

3.6.5 Kiihlung

Nach jedem Heizvorgang: Spannfutter kiihlen!

Abb 11:  Einsetzen des Kiihleinsatzes in einem freien Kontaktkihler.

P Spannfutter in vorbereiteten Kontaktkiihler stellen und dort ausreichend kiihlen.

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 Spriihkiihleinheit SKE1:

B Fir konturunabhéngige Kiihlung der
Schrumpfaufnahmen.

B Maximale Werkzeugldnge = 400 mm.

B Wird tiber die Spriihkiihler-Taste am
GARANT Schrumpfgerat eingeschaltet.

B Tank mit Pumpe kann im Unterbauschrank
Nr. 354290 untergebracht werden.

www.hoffmann-group.com
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4 Inbetriebnahme SG1

4.1 Auspacken

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

P Gerit so kippen, dass es auf den StellfiiBen steht.

P Gerit am Gehéause von der Palette nehmen.

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

4.2 Inbetriebnahme

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

Spule am Handgriff auf und ab bewegen, um ihre Bewegungsfahigkeit zu priifen
Kuihlwasser-Rickkiihler gemaR beiliegender OEM-Dokumentation anschlieBen.
Stromversorgung herstellen (Anschlusswerte siehe ,Technische Daten’, Seite 22).

>
>
>
>
>

© Steckdose fiir Kiihlwasser-
Ruckkuhler

Hauptschalter
Anschlusskabel Generator
Anschlusskabel fir Steckdose

o0®

Hinweis: Der Aktivkihler (Kiihlaggregat) darf bauseits nicht mit derselben Sicherung wie eine der
Phasen des Generators abgesichert sein, da diese sonst bei gleichzeitigem Betrieb von Generator und
Riickkiihlermotor auslésen konnte!

P Hauptschalter einschalten

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

Reinigung und Wartung

Es wird empfohlen, das Geréat in regelmaBigen Intervallen zu reinigen.

Gerdt mittels Hauptschalter spannungsfrei schalten.

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

\AAANTY

Hinweis: Verwenden Sie keine Druckluft und keine Reinigungsmittel innerhalb des Gerdts!
Offnen des Gerates und Reparaturen sind nur vom Hersteller-Servicepersonal auszufiihren!
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Fehlersuche

6.1 Storungsmeldungen und Storungsbeseitigung
Storungsmeldung | Mdgliche Ursache Storungsbeseitigung
E1 Stromfehler Stromiberwachung der Spule oder | Erneut versuchen
der Endstufe diagnostiziert
Uber-/Unterstrom.
E2 Endstufe lauft Generator-Programm lauft. Vor erneutem Start kurz warten
E3 Ubertemperatur Kuhlkorper des Generators ist zu Kuhlkorper abkihlen lassen
Kihlkoérper heif3 (zu viele Erhitzungen in zu
kurzer Zeit).
E4 Temperatur des Kihlkérper des Generators ist zu Vor erneutem Start kurz warten
Kihlkorpers ist zu heif3 (zu viele Erhitzungen in zu
hoch zum Starten kurzer Zeit).
E5 Sicherheitskreis offen | Spulentemperatur > 60 °C (zu viele | Spule abkiihlen lassen, Ursache
Erhitzungen in zu kurzer Zeit) liberpriifen
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-Storung Im Generator sind Probleme mit Wenden Sie sich bitte an den
dem Lifter aufgetreten. Hersteller.
E9 DIP-Schalter ungiltig | Falsche Schalterstellungen im Wenden Sie sich bitte an den
Generator. Hersteller.
EA Endstufe lauft schon | Es wurde versucht den Generator zu | > Gerat abschalten
starten, obwohl er bereits lauft. P Gerat wieder einschalten
P erneut versuchen
Eb Hardware ungtiltig | Hardware-Probleme im Generator | Wenden Sie sich bitte an den
Hersteller.
EC Netzspannung Es wurde eine zu hohe Netzspan- Netzspannungen Uberpriifen
zu hoch nung erkannt.
Ed Leerlauf Die Erhitzung wurde ohne ein Erneut versuchen
Futter in der Spule gestartet.
EE Keine Spule Kabelbruch oder getffnete 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 Gerdt 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 SG1 nicht in Betrieb nehmen lassen, setzen Sie sich bitte mit

der Lieferfirma oder dem Kundendienst in Verbindung.

www.hoffmann-group.com
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7 Anhang

7.1 Technische Daten

Spannung:
Stromaufnahme, maximal:
Nennleistung:
Schallpegel:

Masse:

MaBe: Tiefe:
Breite:
Hohe:

Induktionsgerat
SG1

3*400V/ 50 Hz
3*16 A

11 kW
<70dB

40 kg

500 mm
650 mm
910 mm

7.1.1 Ubersicht Schafttoleranzen

7.1.1.1 SL-, N-und V-Futter

Aktivkiihler (Kiihlaggregat)

230V/50 Hz
17A
1kw

52 kg (ohne Wasser)
575 mm
445 mm
540 mm

Fur die verschiedenen Schaft-@ werden folgende Schafttoleranzen benétigt:

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

7.1.1.2 SC Schrumpffutter (Shrink Collet)
Bei diesen Futtern sind Schafttoleranzen bis h9 verwendbar.

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
Hartmetall 3...6
SC
3...6
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Wechselscheiben

fiir Futtertyp SL, N, V

DE

www.hoffmann-group.com

fiir Werkzeug-@ | Wechselscheibe Schrumpfzeit Heizleistung
in mm (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 et
18 354240 _12-20 6 100 )
20 354240_12-20 7 100 354240_12-20
25 354240 _20-32 12 100 FR
32 354240 20-32 7 100
Wechselscheiben fiir Futtertyp Shrink Collet
fiir Werkzeug-@ | Wechselscheibe Schrumpfzeit Heizleistung
inmm SC (Sekunden) (%)
3-6 354245 R3-6 4 100 IT
3-6 354245 G3-6 4 100 -
354245 R3-6
7.3 Auswabhltabellen fiir Kiihleinsatze
GARANT-Art.-Nr. / Schrumpffutter Schrumpffutter- D2
Grof3e = Bohrungs-& verlangerung mm ES
354260 3-5 4,5° normal 12
354260 6-8 4,5° normal 21 -
354260_10-12 4,5° normal 24
354260 _14-16 4,5° normal 27
354260 _18-20 4,5° normal 33
354260 25-32 4,5° normal 44
354265 3-5 4,5° schlank 9
354265 6-8 4,5° schlank 15
354265_10-12 4,5° schlank 18
354268 3 3° schlank 9 Skizze Schrumpffutter
354268 4 3° schlank 10 A
354268 5 3° schlank 11
354268 _6 3°schlank 12 |
354268 8 3° schlank 14 I 18
354268_10 3° schlank 16 p3o2 D1 {— -7 - |- [O
354268 12 3° schlank 18 I @*”P i
354270 3 2,5° schlank 8 Ja5
354270 4 2,5° schlank 9
354270 5 2,5° schlank 10
354270 6 2,5° schlank 11
354270 8 2,5° schlank 13
354270 10 2,5° schlank 15
354270 12 2,5° schlank 17
354275 3-4 4,5° 8 Skizze Schrumpffutter-
354275 3-6 4,5° 10 verlingerung
354275 5-8 4,5° 14
354275 8 4,5° 19 | 1y
354275 _10-14 4,5° 20 D2 IE ——
354275_16 4,5° 22 ﬁf Yo
354275 _10-12 4,5° 24 * ’ L
354275 14-20 4,5° 27
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7.4 Gebrauchsanleitung 5-Finger-Schutzhandschuh

Beschreibung: 5-Finger-Hitzeschutzhandschuhe; AuBenschicht 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 Ihre Hande zu schiitzen. Sie sind aus

dem o.g. Material gefertigt. Charakteristisch fir 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
ausgefihrte Tatigkeit bieten. Wahlen Sie das Paar Handschuhe passend nach der
GroBe Ihrer Hande aus. Nehmen Sie die Handschuhe aus der Verpackung.

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

Aufgrund der offenen Struktur der Handschuhe kdnnen diese die Hande nicht
gegen Stiche und StoBe von spitzen Gegenstanden schiitzen. Weiterhin ist

das Eindringen von Flissigkeit moglich. Zum Schutz gegen Chemikalien sollte
ein dagegen wider-standsfahiger Handschuh Gber dem Handschuh getragen
werden. Ol, Fett und Feuchtigkeit vermindern die Widerstandsfahigkeit gegen
Schnitte aller Handschuhe und sollte vermieden werden KEVLAR Handschuhe
sind reil3fest. Benutzen Sie diese nicht in der Ndhe von Maschinen mit sich bewe-
genden Teilen, da die Hand in die Maschine gezogen werden kann.

Pflege und Reparatur: KEVLAR Handschuhe kdnnen trockengereinigt oder gemafl den Anweisun-
gen auf dem Etikett gewaschen werden. Waschen Sie unter Verwendung von
Wasser 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 abgetragene
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 Mal3 an Schutz hangt von den
vorhandenen Risiken ab, Sie selbst tragen die letzte Verantwortung bei der
Auswabhl der fiir die vorhandenen Risiken am Arbeitsplatz geeigneten Schutz-
ausristung. Bitte Uberpriifen Sie, ob diese Artikel einen angemessenen Schutz
fur die von lhnen ausgefiihrten Arbeiten bietet. Fiir Arbeiten mit hohem Risiko
bieten wir eine Reihe von schweren schnitt- und hitzebestandigen KEVLAR
Handschuhen an.



7.5 Gebdudeseitige Steckdose und Absicherung

DE
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 FR
IT

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

Premium Quality by Hoffmann Group

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
L2-13 400

Allg. Hinweise:
B Neutralleiter N und Schutzleiter PE unbedingt anschlief3en!

B Wird zur Absicherung der CEE-Steckdose ein Fehlerstromschutzschalter verwendet,
muB dieser 4-polig sein.

www.hoffmann-group.com
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Automatic selection of shrink fitting parameters

(1]
2]
3]
(4]
(5]

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 %
Spray cooler: Switch on the optional SKE 1 spray cooling unit
Display chuck type:
B SL = slim shrink-fit chuck
B N = standard shrink-fit chuck
B V = reinforced shrink-fit chuck
B FEFIEE) = Shrink Collet shrink-fit chuck-Shrinking in
[ | = Shrink Collet shrink-fit chuck-Removing
B 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:
B 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.
B Manual operating mode (hand symbol):
The display always shows the elapsed shrink time.
B 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.
contact cooling
Positively driven contact
Contour-dependent cooling using the cooling inserts,
to avoid damage to the tool cutting edge
High-power coil
Hand-held coil with weight compensation
Maximum shrinkable tool length = 400 mm
Cooling inserts
Storage for cooling adapter
Screening plates
Different screening plates for @ 3-32 mm
Optional screening plates for shrink collet chuck
Basic tool mounting
Taper reduction available for all shanks
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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 SG1.

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 SG1 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. H

1.3 Service
The comprehensive product and service range of the Hoffmann Group is available in more than 30 Euro-
pean 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 SG1

1 Base holder HSK63/HSK100

5 Interchangeable cooling inserts @ 6-32 mm
4 Screening plates @ 3-32 mm

1 Clamping ring for screening plates

1 Pair safety gloves

1 Operating manual

1.5 Use for the intended purpose

Contact cooling

Positively driven contact cooler
Contour-dependent cooling using the
cooling inserts, to avoid damage to the
tool edge

35 4200 SGI

High-power coil

Hand-held coil with weight
compensation. Maximum shrinkable
tool length =400 mm.

Cooling inserts

Storage for cooling adapters
Screening plates

A variety of screening plates for sizes
@ 3-32 mm. Optional screening plates
for shrink collet chuck

Base tool holder

Taper reduction available for all shanks

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.

A Warni ng! Risk of death or serious physical injury!
If the warning is disregarded there is a risk of death or serious physical injury!

A Caution! Risk of minor physical injury!

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

ote! nformation to allow an action to be performed particularly efficiently,
Note! Inf tion to all tion to be perf d 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!

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

Example:

»  Lower the coil

> 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 DE

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:

EN

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 Theinduction 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 SG1 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; 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
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A Caution! 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!

A Warni ng! For your own safety, take the following protective measures when
working with the unit:

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!

vV VVvVYVvYyY

vV v VY

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.

2.5 Hazards due to electromagnetic radiation

In ordinary operation, the unit emits no hazardous electromagnetic radiation to the environment. The ra-
diation safety of the unit is checked and documented by tests to DIN EN 61000 part 6-2 and DIN EN 55011.
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.
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A Warnlng! 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.

2.6 Specific hazards

A Warnlng! 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 ad-
ditional safety instructions of the accompanying OEM documentation for
the spray cooler.

2.7 Safety stickers on the unit 2.8 Rating plate

Verboten fiir Personen Ail)liamnt-‘

mit Herzschrittmacher.

Prohibited for people Toemn Humber :35 4200 c €
with pacemaker. i

Voltage 5G1: INPE-ACA00N/S0-60HZ-1TKW
Voltage Cooler: 1NPEAC-230VISO-60MZ- 1KW

Nicht ionisierte elektro-

magnetische Strahlung.
Electromagnetic

radiation.

NOILNYD ¢

Heile Oberflache.
Hot surfaces.

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

2.9 Declaration of 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 SG1

Item number: 354200 SG1

Norm: EU-Directives: 2006/42/EG, 2006/95/EG
Standards: DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, group 2, class A
DIN EN 60519 part 1 and 3
FCC part 18 (US standard)

www.hoffmann-group.com
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3 Operation

3.1 Components

EN

| 0060000

000 000 ©

o0

®0

®0Q

Chuck shrink fitting
position

Coil with handle
Contact cooler (free)

Stock of screening
plates

Stock of cooling inserts
Contact cooler (active)
Chuck cooling position

Operation and display
field

Connections for cooling
water hoses

Main switch 400V

Connection sockets
230V for cooling water
heat exchanger

Cable connection 400V
Cable connection 230V

Power connection
Cable connection 230V

Connections for cooling
water hoses
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3.2 Operation and display field
3.2.1 Overview

DE

EN

START/STOP button
Start the shrink fitting process (start generator) and
end 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
X ), (additional time)").

Cooling button
Switches the cooling on and off
(Applies only to the spray cooler option).

+ 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




3.2.2 LED indicator for operating mode and mode change

SL Slim chucks
N Standard chucks
Vv Reinforced chucks

SCl Shrink collet chuck: Shrink in
SCt Shrink collet chuck: Remove

MAN  Manual shrink fitting

Fig. 4: Operating mode: Five 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

3.2.3 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, SC)
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 In afault condition an error number is displayed (see "Troubleshooting").
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3.3 Configuration of the SG1
3.3.1 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. EN
P Switch the SG1 off.

P Switch the unit on.

P Whilst the programme version of the control panel is displayed (while the "SL" LED is lit)
press the Additional time button.

P Use the + and - buttons to set the boost factor (0 = 0% to 25 = 25 %). FR
P Press the START/STOP button to return the SG1 into its normal operating condition.

DE

3.3.2 Configuring the spray cooler

The optional spray cooler is started manually and stopped automatically. Its running time can be set to a
value between 0 and 99 seconds (recommended value: 30 seconds).

The spray cooler can be stopped before this time has elapsed by pressing the Cooling button. Opening s
the cooler door also switches the spray process off.

Switch the SG1 off.

Switch the unit on.

Whilst the programme version of the control panel is displayed (while the "SL" LED is lit)

press the "Cooling" button.

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

Press the "START/STOP" button to return the SG1 into its normal operating condition.

W VvV VYVvYY

.3.3 Adjusting the Vee block

Positioning Vee block
Positioning Vee block
retaining screw.
Position of the tool base
holder.

Fig. 5:

The positioning Vee block ensures that a chuck is in the correct shrink fitting position
as soon as the tool basic chuck rests against the stop in the positioning Vee block.

www.hoffmann-group.com
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To adjust this, proceed as follows:

Fig. 6: Coil raised, in the diagram shown with an optimally centred tool.

P Insert a tool with a small diameter and appropriate screening plate.
P Carefully lower the coil and centre the tool to it.

If the tool holder is now against the stop of the positioning Vee block, the Vee block is set at the right
position.

Otherwise:

P Slacken the positioning Vee block retaining screw.

P Move the positioning Vee block so that the tool holder rests precisely on the stop
when the tool is optimally centred.

P Tighten the positioning Vee block retaining screw again.
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3.4 Operation method of the thermal clamping process

DE
Shrink fitting by inductive heating, with a high energy density, permits tool changing in a matter
of seconds.
EN
The clamping area @ of the chuck © is
heated by the specially designed induction N

coil. =
A cylindrical tool @ is inserted into the .
heated 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 in-
definitely. 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 um)

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.

www.hoffmann-group.com
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3.5 Operating modes
3.5.1 Automatic modes (SL, N, V, SC)

For various chucks, the necessary parameters such as power and time are pre-loaded in the SG1.

Depending on the configuration of the SG1, 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, SC) and tool

diameter.

After the SG1 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 38).

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

3.5.2 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 38).

P The SG1 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 %.

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

3.6 Work procedures

A screen which encloses the coil, largely prevents stray magnetic fields. The controller and the high-fre-
guency 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 weight-compensated coil on to the chuck, and moves it upwards again
after the shrink fitting time has elapsed. After this he immediately places the heated chuck in the cooler, so
as to prevent the tool being heated up.

For your own safety, comply with the following rules when working with the SG1:

@ 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!
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3.6.1 Inserting the chuck

DE
» 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 diam-
eter of the chuck (see "Technical Data", page 20).
Note: Too large, an opening in the screening plate can lead to the tool being heated up; too small, an EN

opening can lead to damage to the tool and/or cover plate.

P Insert a suitable cooling insert into a free contact cooler
(see "Cooling", p. 45).

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

P Position the chucks in the suitable tool base holder up against the stop in the positioning Vee block
underneath the linear guide.
. Fig. 8: Positioning Vee block (left)
I and correctly positioned tool
holder with chuck and tool
(right).

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 h6.

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

(See also "Overview of shank tolerances', page 48).

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!

www.hoffmann-group.com
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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.

3.6.2 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%).

3.6.3 Heating process

=il
2|

P For shrinking in, place the tool @ in position. Hold
the tool with two fingers @, even during the heat-
ing cycle that now follows, and thereby support the

' . shrink fitting process.

'2) P 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 be-
fore 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.
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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 DE
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 EN
START/STOP button to end the heating cycle, to avoid overheating.

vVvvvy Vv

Manual mode (MAN) H
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.

3.6.4 Actions after the heating cycle

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

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

3.6.5 Cooling

After each heating cycle: Cool the chuck down!

Fig. 11:  Use of the cooling insert in a free contact cooler.

P Place the chuck in the contact cooler that is ready for it, and cool it sufficiently.

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 SKE1 spray cooling unit:

B For contour-independent
cooling of shrink-fit holders

B Maximum tool length =400 mm

B Switched on using the spray cooler button on the
GARANT shrink-fitting unit

B Tank with pump can be stored in the subframe
cupboard No. 354290:

www.hoffmann-group.com
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4

4.1

Commissioning the SG1

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: So as to avoid damage to the unit, hold the unit by the casing, not the coil or the contact coolers
when lifting or carrying it!

4.2 Commissioning

>
>
>
>
>

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

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

Connect the cooling water heat exchanger as described in the OEM documentation supplied.
Connect the power supply (for the connection values see "Technical Data", page 20).

© socket for the cooling water
heat exchanger

Main switch

Generator connecting cable
Socket connecting cable

o0®

Note: The active cooler (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!

>
>

\AAANTY

Switch the main switch ON

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.

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!
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Troubleshooting

6.1 Error messages and fault rectification
Error message Possible cause Fault rectification
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 overtempera- | Generator cooler is too hot (too Allow the cooler to cool down.
ture 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 | P Switch the unit off.
already in operation | the generator, although itis already | B> Switch the unit on again.
in operation. » Tryagain.
Eb Invalid hardware Hardware problems in the genera- | Contact the manufacturer.
tor.
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 SG1 cannot be commissioned, please contact the company that supplied

it or customer service department.

www.hoffmann-group.com
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7 Appendix

7.1 Technical data

Voltage:
Power consumption, maximum:
Rated power:

Noise level:

Mass:

Dimensions: Depth:
Width:
Height:

Induction unit
SG1

3*400V/ 50 Hz
3*16 A

11 kW
<70dB

40 kg

500 mm
650 mm
910 mm

7.1.1 Overview of shank tolerances

7.1.1.1 SL,NandV chucks

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

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

7.1.1.2 Shrink-fit chucks SC (shrink collet)
For these chucks, shank tolerances up to h9 can be used.

7.2 Selection tables for screening plates

Active cooler
(cooling unit)

230V /50 Hz
17A
1kw

52 kg (without water)
575 mm
445 mm
540 mm

Chuck type Type of tool @ range (mm)
Carbide 3...12
o HSS Unsuitable for shrink fitting!
Carbide 3...32
N HSS 6...32
Carbide 20...25
Y HSS 20...25
s Carbide 3...6
3...6
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Screening plates for chuck types SL, N, V

For tool Screening plate Shrink fitting | Heating power DE
2 in mm time (seconds) (%)
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 EN
12 354240 _6-12 4 100
14 354240 _12-20 6 100
16 354240 12-20 4 100 et
18 354240 _12-20 6 100 )
20 354240 12-20 7 100 354240_12-20
25 354240 _20-32 12 100 FR
32 354240 20-32 7 100
Screening plates for chuck type Shrink Collet
For tool @ Screening plate Shrink fitting | Heating power
in mm SC time (seconds) (%)
3-6 354245_R3-6 4 100 IT
3-6 354245 G3-6 4 100 -
354245 R3-6
7.3 Selection tables for cooling inserts
GARANT item No. / Shrink-fit chucks | Shrink fit chuck D2
size = bore @ extensions mm ES
354260 _3-5 4.5° standard 12
354260 6-8 4.5° standard 21 -
354260_10-12 4.5° standard 24
354260 14-16 4.5° standard 27
354260 _18-20 4.5° standard 33
354260 25-32 4.5° standard 44
354265 3-5 4.5°slim 9
354265 6-8 4.5°slim 15
354265 _10-12 4.5°slim 18
354268 3 3°slim 9 Diagram of shrink-fit chuck
354268 4 3°slim 10 A
354268 5 3°slim 11
354268 6 3°slim 12 |
354268_8 3°slim 14 f ft 77777 Ay
354268 10 3°slim 16| osoeor | B )
354268 12 3°slim 18 ) I S
354270 3 2.5°slim 8 Ja50
354270 _4 2.5°slim 9
354270 5 2.5°slim 10
354270 6 2.5°slim 11
354270_8 2.5°slim 13
35427010 2.5°slim 15
354270 12 2.5°slim 17
354275 3-4 4,5° 8 Diagram of shrink fit chuck
354275_3-6 4,5° 10 extensions
354275 5-8 4,5° 14
354275 8 4,5° 9 |y
354275 10-14 4,5° 20 | D2 Di ——
354275_16 4,5° 22 * * * 450
354275_10-12 4,5° 24 ’ L
354275_14-20 4,5° 27

www.hoffmann-group.com
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7.4 Instructions for use of 5-finger safety gloves

Description:

Availability:
Colour:
Manufacturer

Description:

Category:
Applications:

Care and repair:

Storage:

Warning:

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

Size 10
yellow
JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

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.

CE95

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 protection
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.

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.

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

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.
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7.5 Supply-side socket and fuses

DE
7.5.1 Arrangement of the 16A CEE socket:

Pin designation Pin name Core colour

L1 Phase L1 brown EN

L2 Phase L2 black / grey

L3 Phase L3 black

N Neutral conductor blue

PE Protective earth green + yellow FR
IT

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 =12 400
L1—13 400
L2—-13 400

General information:
B Make absolutely sure that the neutral conductor N and protective earth conductor PE are connected!

B If aleakage current detector is used for protection of the CEE socket,
it must be the 4-wire type.

www.hoffmann-group.com
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Sélection automatique des parametres de frettage.

©0® OO

Démarrage ou arrét/fin du processus de frettage, déverrouillage de la bobine.
Touche Mode: sélection du type de mandrin et du diametre de queue, commutation entre les modes
de fonctionnement.

Touche Boost: augmentation de la durée de frettage de 15 %.

Refroidisseur a pulvérisation: activation de l'unité de pulvérisation SKE 1 en option.
Affichage du type de mandrin:

B SL =mandrin de frettage étroit

B N = mandrin de frettage normal

B V= mandrin de frettage renforcé

[ = mandrin de frettage Shrink Collet - Frettage

] = mandrin de frettage Shrink Collet — Défrettage

B MAN = sélection manuelle de la puissance

® Augmentation du diamétre de l'outil (en mode automatique uniquement).

)

Augmentation de la puissance (en mode manuel uniquement).
Diminution du diameétre 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:
B 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.
B Mode manuel (symbole de la main):
L'affichage indique en permanence le temps de frettage écoulé.
B 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.
Refroidissement par contact
Contact a commande forcée.
Refroidissement dépendant du profil via des inserts de refroidissement
pour empécher les blessures dues a l'aréte de l'outil.
Bobine hautes performances
Bobine manuelle avec compensation de poids.
Longueur frettable maximale de I'outil = 400 mm.
Inserts de refroidissement
Possibilité de pose pour adaptateur de refroidissement.
Disques interchangeables
Différents disques interchangeables pour @ 3-32 mm.
Disques interchangeables en option pour mandrin Shrink Collet.
Adaptateurs de base pour outils
Réducteurs de cone disponibles pour toutes les queues.



Premium Quality by Hoffmann Group

Sommaire .

1 Responsabilité produit et garantie 56
1.1 Généralités 56
1.2 Garantie 57
13 Service 57
1.4 Livraison 57
1.5 Utilisation conforme a I'emploi prévu 58
1.6 Symboles et pictogrammes 58
2 Sécurité 59
2.1 Choix du lieu d'installation 59
22 Dangers liés a I'électricité 59
2.3 Risques liés aux piéces chaudes 59
24 Protection du mandrin contre la surchauffe 60 FR
25 Risques liés au rayonnement électromagnétique 60
2.6 Risques particuliers 61
2.7 Etiquettes de sécurité sur I'appareil 61
2.8 Plaque signalétique 61
29 Déclaration de conformité 61
3 Utilisation 62
3.1 Composants 62
32 Panneau de commande et d'affichage 63
3.21 Présentation 63
322 Affichage par LED du mode de fonctionnement et du changement de mode.......cccocceecccce 64
323 Affichage chiffré par LED (2 chiffres) 64
33 Configuration du SG1 65
331 Configuration du facteur Boost (temps supplémentaire) 65
332 Configuration de la durée du refroidisseur a pulvérisation 65
333 Réglage du prisme enV. 65
34 Mode d'action du processus de serrage thermique 67
3.5 Types de fonctionnement (modes) 68
3.5.1 Modes automatiques (SL, N, V, SC) 68
352 Mode manuel 68
3.6 Processus 68
3.6.1 Insertion du mandrin 69
3.6.2 Sélection des parameétres de chauffe 70
3.6.3 Processus de chauffe 70
3.64 Actions suivant le processus de chauffe 71
3.6.5 Refroidissement 71
4 Mise en service du SG1 72
4.1 Déballage 72
4.2 Mise en service 72
5 Nettoyage et maintenance 72
6 Identification des pannes 73
6.1 Messages d'erreur et élimination des problémes 73
7 Annexe 74
7.1 Caractéristiques techniques 74
7.1.1 Apercu des tolérances de queue 74
7.1.1.1 Mandrins SL, N etV 74
7.1.1.2  Mandrins de frettage SC (Shrink Collet) 74
7.2 Tableau de sélection pour les disques interchangeables 74
7.3 Tableau de sélection pour inserts de refroidissement 75
7.4 Notice d'utilisation des gants de protection 76
75 Prise électrique du batiment et protection par fusible 77
7.5.1 Affectation de la prise 16 A CEE 77
752 Tensions entre les broches 77
7.6 Schéma électrique 78

www.hoffmann-group.com




FR

1 Responsabilité produit et garantie

1.1 Généralités

Ce mode d'empiloi fait partie de la documentation technique de I'appareil de frettage SG1 de GARANT.

Il est important, 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 l'état de construction du SG1 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
spécifique 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 l'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. L'exploitant 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 I'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. FR

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 sirement 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 SG1

1 adaptateur de base HSK63/HSK100

5 inserts de refroidissement interchangeables @ 6-32 mm
4 disques interchangeables @ 3-32 mm

1 bague de blocage pour disques interchangeables

1 paire de gants de protection

1 mode d'emploi

1.5 Utilisation conforme
s . .
al empI0| prevu Refroidissement par contact
Refroidisseur a contact a commande forcée.
Refroidissement dépendant du profil via des
inserts de refroidissement pour empécher
les blessures dues a l'aréte de I'outil.
Bobine hautes performances
Bobine manuelle avec compensation du
poids.
Longueur frettable maximale = 400 mm.
Inserts de refroidissement
Possibilité de pose pour adaptateur de
refroidissement.

Disques interchangeables

Différents disques interchangeables pour

@ 3-32 mm. Disques interchangeables en
option pour mandrin Shrink Collet.
Adaptateurs de base pour outils
Réducteurs de cone disponibles pour toutes
les queues.

35 4200 SGI
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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.

A Avertissement!

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!

Remarque!

Informations permettant de réaliser une action de maniere
particulierement efficace et d'éviter des dommages.

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

| 2 Les actions

Danger pour les yeux !

Portez des lunettes de protection ! Pendant la phase de chauffe, des
piéces 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
I'outil peuvent provoquer des coupures.

Portez des gants de protection!

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

Exemple:

P Baissez la bobine

P Réglez le temps de frettage
P 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 DE

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:
EN
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.
FR

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 congu 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 I'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 SG1 doit étre installé sur un emplacement sec, aussi exempt de
poussiéeres et de salissures que possible, sdr et a I'abri des vibrations.

B Installez I'appareil a I'abri des vibrations ; protégez-le de la saleté et de I'hnumidité.

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

2.2 Dangersliés a l'électricité
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 I'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 piéces 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.

www.hoffmann-group.com
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A Attention'! Risque de bralure par des piéces chaudes!
La chaleur provenant de la zone de frettage se répartit sur I'outil et
le mandrin en l'absence de refroidissement adéquat du mandrin
immédiatement apres le frettage. Aprés le frettage, déplacez
immédiatement la bobine en position haute et placez tout de suite
le mandrin dans un refroidisseur adapté.

A Avertissement! Pourvotre sécurité lors de la réalisation de travaux avec
I'appareil, prenez les mesures de précautions suivantes:

N'utilisez pas I'appareil dans un environnement explosif.

N'utilisez aucun produit de nettoyage facilement inflammable.

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

inadvertance.

Lors du frettage/défrettage d'outils, portez les gants fournis afin

d'éviter les bralures et les coupures.

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

les immédiatement avec les adaptateurs de refroidissement et met-

tez-les dans leur logement sur les emplacements de refroidissement.

P Posez les outils chauds sur une surface non inflammable et résis-
tante a la chaleur.

P Al'exception du mandrin et de I'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 bobine, 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.

vV vV VvVVvVY

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.

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 selon DIN EN 61000 partie 6-2 et DIN EN 55011. 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.
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A Attention! Risque mortel pour les porteurs de stimulateur cardiaque LE
Si vous portez un stimulateur cardiaque, gardez une distance de sécu-
rité 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

A 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 FR
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 I'utilisation des options de I'appareil et d'extensions, respectez
les consignes de sécurité supplémentaires de la documentation du
fabricant pour le refroidisseur a pulvérisation.

2.7 Etiquettes de sécurité sur I'appareil 2.8 Plaque signalétique

/AoGarant*

Interdit pour les
porteurs de stimula-
teur cardiaque.

Rayonnement
électromagnétique
non ionisant.

Surface chaude

oo Mumber ; 35 4200
Sevial Nusmbser:
Manufactured |

Voltage SG1: LNPE-AC-400V/S0-60HZ-1TKW
Voltage Cooler: 1/N/PEAC-230V/S0-S0HE- 1K

NOILNYD §

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

2.9 Déclaration de conformité

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

Description: GARANT appareil de frettage SG1
Numéro d'article: 354200 SG1

Norm: EU-Directives: 2006/42/EG, 2006/95/EG
Standards: DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, group 2, class A
DIN EN 60519 part 1 and 3
FCC part 18 (US standard)

www.hoffmann-group.com




3 Utilisation

3.1 Composants

FR

2008880
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®© 0 ® ®© ©
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Mandrin

Position de frettage
Bobine avec poignée
Refroidisseur a contact
(libre)

Réserve de disques
interchangeables
Réserve d'inserts de
refroidissement
Refroidisseur a contact
(actif)

Mandrin

Position de
refroidissement
Panneau de commande
et d'affichage

Raccords pour flexibles
d'eau de refroidissement
Interrupteur principal
400V

Prise 230V pour refroidis-
seur de retour a eau
Raccordement par cable
400V

Raccordement par cable
230V

Raccordement électrique
Raccordement par cable
230V

Raccords

Flexibles d'eau de
refroidissement
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3.2 Panneau de commande et d'affichage

DE
3.2.1 Présentation

FR

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

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

Touche Refroidissement
Permet d'activer ou de désactiver le refroidissement
(valable uniquement pour I'option Refroidisseur a pulvérisation).

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 diametre de I'outil (uniquement dans les modes automatiques) /
la puissance (uniquement en mode manuel)/sélectionner un mode.

www.hoffmann-group.com




3.2.2 Affichage par LED du mode de fonctionnement et du changement

de mode
SL Mandrin étroit
N Mandrin standard
\" Mandrin renforcé

Ne! Mandrin Shrink Collet: frettage
SCt Mandrin Shrink Collet: défrettage

MAN  Frettage manuel

Fig. 4: Mode de fonctionnement: vous pouvez choisir entre cinqg 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 l'aide des touches + et -.

> Appuyez sur la touche MODE jusqu'a ce que la LED s'éteigne.

3.2.3 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.

Aprés l'affichage de la version, fonctionnement normal:

B Modes automatiques (SL, N, V, SC)
L'affichage indique:
Avant la chauffe, le diamétre 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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3.3 Configuration du SG1

3.3.1 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.

Mettez le SG1 hors tension.

Mettez I'appareil sous tension.

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

Réglez le facteur Boost a I'aide des touches + et - (0 =0% a 25 = 25%). FR
Appuyez sur la touche START/STOP pour rétablir I'état de fonctionnement normal du SG1.

DE

\ A2 A A 4

3.3.2 Configuration de la durée du refroidisseur a pulvérisation

Le refroidisseur a pulvérisation en option est démarré manuellement et arrété automatiquement. Sa durée
peut étre réglée entre 0 et 99 secondes (valeur recommandée: 30 secondes).

Il est possible d'arréter prématurément le refroidisseur a pulvérisation en appuyant sur la touche
Refroidissement. Ouvrir la porte du refroidisseur arréte également le processus de pulvérisation.
Mettez le SG1 hors tension.

Mettez I'appareil sous tension.

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

Réglez la durée du refroidisseur a pulvérisation a l'aide des touches + et -.

Appuyez sur la touche START/STOP pour rétablir I'état de fonctionnement normal du SG1.

W VvV VYVYY

.3.3 Réglage du prisme enV

Prisme de
positionnement.

Vis de retenue pour

le prisme de
positionnement.
Position de I'adaptateur
de base pour outils.

e
—JI

Fig. 5:

Le prisme de positionnement garantit qu'un mandrin se trouve dans la bonne position de frettage
dés que I'adaptateur de base pour outils est placé sur la butée du prisme de positionnement.

www.hoffmann-group.com
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Pour I'ajustement, procédez comme suit:

Fig. 6: Bobine installée, illustration avec I'outil centré de maniére optimale.

P Utilisez I'outil avec un faible diamétre et un disque interchangeable adapté.
P Abaissez doucement la bobine et centrez I'outil.

Si le porte-outils se trouve sur la butée du prisme de positionnement, sa position est correctement réglée.

Si tel n'est pas le cas:

P Desserrez les vis de retenue du prisme de positionnement.

P Décalez le prisme de positionnement de maniére a ce que le porte-outils repose ensuite exactement
sur la butée, lorsque I'outil est centré de maniere optimale.

P Resserrez les vis de retenue du prisme de positionnement.
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3.4 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.

DE

La zone de serrage & du mandrin © est

chauffée a I'aide de la bobine d'induction FR
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.

Linduction agit brievement et partiellement sur la zone de serrage. Ainsi, seule une faible quantité d'éner-
gie 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 cylindri-
ques tels que DIN 6535, forme HA, car ils permettent d'obtenir une force de retenue maximale et

un faux-rond minimal.

www.hoffmann-group.com
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3.5 Types de fonctionnement (modes)
3.5.1 Modes automatiques (SL, N, V, SC)

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

sur le SG1. En fonction de la configuration du SG1, les diametres des adaptateurs s'affichent dans les

modes automatiques afin de sélectionner le diamétre de serrage.

Selon le type de mandrin (SL, N, V, SC) déterminé et le diamétre de I'outil, les parametres de chauffe sont

réglés automatiquement.

Une fois le SG1 mis sous tension, I'appareil revient dans le dernier mode sélectionné avant l'arrét.

» Pour changer de mode (voir «Affichage par LED du mode de fonctionnement et du changement de
mode», page 64).

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

3.5.2 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 64).

P Le SG1 est désormais en mode manuel. Laffichage 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.

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

3.6 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 diamétres de serrage. Tous les cables reliés aux bobines mobiles sont protégés.

L'opérateur abaisse manuellement la bobine a compensation de poids sur le mandrin et la remonte une
fois le temps de frettage écoulé. Ensuite, il insére immédiatement le mandrin chaud dans le refroidisseur
afin d'éviter que l'outil chauffe.

Pour votre sécurité, respectez les régles suivantes lorsque vous travaillez avec le SG1:

@ Gants Risque de brilure !
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!
Afin de protéger les yeux contre les particules bralantes ou projetées,
portez des lunettes de protection.
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3.6.1 Insertion du mandrin
» 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).

DE

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 Placez un insert de refroidissement adapté dans un refroidisseur a contact libre
(voir «Refroidissement», page 71).

Remarque: aprés 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).

Remarque: I'élargissement de I'alésage de serrage ne s'éléve qu'a quelques centiemes de millimétre.
De ce fait, n'utilisez que des outils dont la queue est afftée 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: |'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.

www.hoffmann-group.com
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P 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 I'outil pour le défrettage.

3.6.2 Sélection des paramétres de chauffe

Modes automatiques (SL, N, V, SC):
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%).

3.6.3 Processus de chauffe
R | an »

—0

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

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

v

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

Gants Risque de brilure!
En raison des températures nécessaires au frettage, portez toujours des gants de protec-
tion. 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 l'aide de la touche START/STOP, afin de ne pas transférer plus d'énergie que nécessaire vers le mandrin
et |'outil. Cela vous permet également de réduire considérablement le temps de refroidissement.
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Modes automatiques (SL, N, V, SC):

Si vous prévoyez que le temps de chauffe sera trop court, prolongez-le a l'aide de la touche Boost DE
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 l'aide de la touche START/STOP afin d'éviter une surchauffe.

vvvyvy 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. FR

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

3.6.4 Actions suivant le processus de chauffe

Défrettage de l'outil:

P Retirez I'outil du mandrin en le tirant légérement vers le haut a la main.

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

3.6.5 Refroidissement
Aprés chaque processus de chauffe, refroidissez le mandrin.

Fig. 11:  Placement de l'insert de refroidissement dans un
refroidisseur a contact libre.

P Placez le mandrin dans le refroidisseur a contact préparé et le refroidir suffisamment.

Remarque: plus vous attendez pour installer I'adaptateur de refroidissement, plus la quantité de cha-
leur transférée au mandrin dans la zone de support est importante.
Lors de l'installation de I'adaptateur de refroidissement, veillez a ce que I'outil ne soit pas endommagé.

Refroidisseur a pulvérisation SKE1 en option:

B Pour un refroidissement du porte-outils de frettage
indépendant du profil.

B Longueur d'outil maximale = 400 mm.

B || est mis en marche via la touche refroidisseur a pulvérisation
de l'appareil de frettage GARANT.

B Le réservoir avec pompe peut étre placé
dans la sous-armoire 354290.

www.hoffmann-group.com
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4 Mise en service du SG1

4.1 Déballage

Lors du déballage de I'appareil, évitez de 'endommager.
P Basculez I'appareil pour qu'il repose sur ses pieds.

P Saisissez I'appareil de la palette au niveau du boitier.

Remarque: pour éviter d'endommager l'appareil, ne le transportez qu'au niveau du boitier et non de la
bobine ou des refroidisseurs a contact.

4.2 Mise en service

Choisissez le lieu d'installation de maniére a ne pas obstruer les fentes de ventilation se trouvant sur la
partie inférieure de l'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.
Branchez le refroidisseur de retour a eau conformément a la documentation du fabricant.

vvvyVvy Vv

Etablissez I'alimentation électrique (pour les valeurs de raccordement, voir « Caractéristiques
techniques», page 74).

O prise pour refroidisseur de
retour a eau.

Interrupteur principal.

Cable de connexion du
générateur.

Cable de connexion pour prise.

© ®o0Q

Remarque: le refroidisseur actif (groupe frigorifique) 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.

Apreés 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 AT

Remarque: n'utilisez pas d'air comprimé ou de produits de nettoyage a l'intérieur de I'appareil.
Seul le personnel de service du fabricant est autorisé a ouvrir I'appareil et a y faire des réparations.
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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 (trop | Laissez refroidir la bobine, vérifier
ouvert. de chauffes en un temps trop court). | la cause.
E6 Données non valides | Le générateur a recu des données non | Contactez le fabricant.
valides du panneau de commande.
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 » Remettez I'appareil en marche.
déja. P Réessayez.
Eb Matériel non valide | Probléeme 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 | L'appareil 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 destina-
F3 tion du générateur.
F4
F5
F6
F8

P Si, en raison de ces défaillances, le SG1 ne peut étre remis en marche, contactez la société de livraison
ou le service a la clientéle.

www.hoffmann-group.com
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7 Annexe

7.1 Caractéristiques techniques
Appareil a induction
SG1
Tension: 3*400V/ 50 Hz
Courant absorbé, maximal: 3*16 A
Puissance nominale: 11 kW
Niveau sonore: <70dB
Poids: 40 kg
Dimensions:  Profondeur: 500 mm
Largeur: 650 mm
Hauteur: 910 mm

7.1.1 Apercu des tolérances de queue
7.1.1.1 Mandrins SL, N etV
Pour les différents diamétres de queue, les tolérances de queues suivantes sont nécessaires:

Diam. de queue
3 mm

4 mm

5mm

>6 mm

Tolérance de queue
h4
h4
h5
hé

7.1.1.2 Mandrins de frettage SC (Shrink Collet)
Avec ces mandrins, il est possible d'utiliser des tolérances de queue jusqu'a h9.

Refroidisseur actif
(groupe frigorifique)

230V /50 Hz
17 A
1kw

52 kg (sans eau)
575 mm
445 mm
540 mm

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
Carbure 3...6
SC
3...6
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Disques interchangeables pour mandrin de type SL, N, V

DE
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Pour diam. Disque Temps de fret- Puissance de
d'outilen mm | interchangeable | tage (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 et
18 354240 _12-20 6 100 )
20 354240_12-20 7 100 354240_12-20
25 354240 _20-32 12 100 FR
32 354240 20-32 7 100
Disques interchangeables pour mandrin de type Shrink Collet
Pour diam. Disque inter- Temps de fret- Puissance de
d'outil en mm changeable SC | tage (secondes) chauffe (%)
3-6 354245 R3-6 4 100 IT
3-6 354245 G3-6 4 100 -
354245 R3-6
7.3 Tableau de sélection pour inserts de refroidissement
Code art. GARANT / Mandrin de Rallonge pour D2
Réf. = diam. d'alésage frettage mandrin de frettage | mm ES
354260 3-5 4,5° normal 12 a
354260 6-8 4,5° normal 21
354260_10-12 4,5° normal 24
354260 _14-16 4,5° normal 27
354260_18-20 4,5° normal 33
354260 25-32 4,5° normal 44
354265 _3-5 4,5° étroit 9
354265 6-8 4,5° étroit 15
354265 10-12 4,5° étroit 18 Schéma de mandrin de
354268 3 3° étroit 9 frettage.
354268 4 3° étroit 10
354268 5 3° étroit 11
354268 6 3° étroit 12 4
354268_8 3° étroit 14 I 1
354268 10 3° étroit 16 eI e i £
354268 _12 3° étroit 18 P
354270 _3 2,5° étroit 8 fas
354270 4 2,5° étroit 9
354270 5 2,5° étroit 10
354270 6 2,5° étroit 11
354270 8 2,5° étroit 13
354270 10 2,5° étroit 15
354270 12 2,5° étroit 17
354275 3-4 4,5° 8 Schéma de rallonge pour
354275 3-6 4,5° 10 mandrins de frettage.
354275 5-8 4,5° 14
354275 8 4,5° 19 vty
354275_10-14 4,5° 20 | De EE%
354275 16 4,5° 22 * * *4 50
354275 _10-12 4,5° 24 ’ L
354275 14-20 4,5° 27
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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'embal-
lage.

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
sécurité, 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 égale-
ment laisser passer des liquides. Pour se protéger des produits chimiques, por-
tez 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 accrochées 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 l'absence
de coupures ou de traces d'usure sur les gants aprés chaque lavage. Débarras-
sez-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 protection
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 résistants aux
coupures et a la chaleur.
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7.5 Prise électrique du batiment et protection par fusible

7.5.1 Affectation de la prise 16 A CEE 3
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 FR
PE Conducteur de Vert-jaune
protection
IT

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

Mesure entre les broches TensionenV c.a.
N-—L1 PE— L1 230
N-—L2 PE — L2 230
N-—L3 PE—L3 230
L1 —L2 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.

www.hoffmann-group.com
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Pannello di comando

Selezione automatica dei parametri di calettamento

0B

Avvio 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%
Raffreddamento a nebbia: attivazione dell'unita di raffreddamento a spruzzo opzionale SKE 1
Visualizzazione tipo di mandrino:
B SL = mandrino sottile
B N = mandrino normale
B V =mandrino esecuzione rinforzata
[ = mandrino Shrink Collet- calettamento a caldo
[ ] = mandrino Shrink Collet- operazione inversa
B 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:
B 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.
B Modalita manuale (simbolo della mano):
il display visualizza il tempo di calettamento trascorso.
B Caso di guasto:
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.
raffreddamento a contatto
Contatto forzato
Raffreddamento a seconda del profilo tramite gli inserti di raffreddamento,
pertanto nessun danneggiamento al tagliente dell'utensile
Bobina a elevate prestazioni
Bobina a conduzione manuale con compensazione del peso
Lunghezza utensile max. calettabile = 400 mm
Campane di raffreddamento
Possibilita di supporto per I'adattatore di raffreddamento
Mole intercambiabili
Diversi anelli intercambiabili per @ 3-32 mm.
A richiesta anelli intercambiabili per mandrino Shrink Collet
Supporto base per utensili
Riduzione cono disponibile per tutti gli steli
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1 Responsabilita sul prodotto e garanzia

1.1 Informazioni generali

Il Manuale d'uso € parte integrante della documentazione tecnica dell'apparecchio per calettamento a
caldo GARANT SGT1.

I Manuale d'uso e importante per un utilizzo corretto ed efficiente dell'apparecchio. La sua osservanza aiu-
ta a prevenire eventuali pericoli, a ridurre i costi di riparazione e i tempi morti e ad aumentare l'affidabilita
e la durata della macchina nel suo complesso. Il contenuto del manuale & conforme allo stato costruttivo
dell'apparecchio SG1 al momento in cui il Manuale d'uso € stato redatto. Ci riserviamo il diritto di apporta-
re modifiche costruttive e variazioni ai dati tecnici alla luce del continuo sviluppo e della progettazione 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 Qualitiatswerkzeuge
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 darce-
ne comunicazione.

Il presente manuale d'istruzioni Incl. la veste grafica & 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 Qualitdtswerkzeuge, 81241 Monaco di Baviera.

Conriserva 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.

Gli indirizzi e i partner a cui rivolgersi per assistenza e consulenza si trovano nell'elenco alla fine del IT
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 SG1

1 supporto base HSK63/HSK100

5 inserti di raffreddamento intercambiabili @ 6-32 mm
4 anelli intercambiabili @ 3-32 mm

1 anello di fissaggio per anelli intercambiabili

1 coppia di guanti protettivi

1 Manuale d'uso

1.5 Impiego conforme

allo scopo previsto Raffreddamento a contatto
Raffreddamento forzato a contatto.
Raffreddamento a seconda del profilo
tramite gli inserti di raffreddamento, per-
tanto nessun danneggiamento al tagliente
dell'utensile.

35 4200 SGI

Bobina a elevate prestazioni

La bobina a conduzione manuale con
compensazione del peso. Lunghezza
utensile max. calettabile = 400 mm.

Inserti di raffreddamento
Possibilita di supporto per I'adattatore di
raffreddamento.

S5008880

Anelli intercambiabili

Diversi anelli intercambiabili per

@ 3-32 mm. A richiesta anelli intercambiabili
per mandrino Shrink Collet

Supporto base per utensili
Riduzione cono disponibile per tutti gli steli.

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

contro danni a persone e/o cose.

A Avvertimento! Ppericolo di morte o dilesioni personali gravi!

A Attenzione!

La mancata osservanza potrebbe causare la morte o lesioni gravi!

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.

> Operazioni

Pericolo per gli occhi!

Indossare occhiali protettivil Durante la fase di riscaldamento, i parti-
colari delle superfici metalliche riscaldate possono saltare causando
lesioni!

Pericolo di lesioni!

Gli spigoli vivi o i trucioli di metallo attaccati all'utensile
possono causare lesioni da taglio.

Pertanto é necessario indossare guanti protettivi!

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

Esempio:

P Abbassamento della bobina

»  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 DE

Il generatore ad induzione & conforme allo stato dell'arte al momento della consegna ed é 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 é 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 pil 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 diinstallazione
L'SG1 é 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; 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 l'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 »)!

2.3 Pericoli legati 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 I'uso la bobina e gli utensili non si riscaldano o si riscaldano solo in modo
impercettibile.

www.hoffmann-group.com




A Attenzione! 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!

A Avvertimento! Ppermotivi di sicurezza, quando si opera con l'apparecchio 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 infiammabili 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!

P Durante l'uso, evitare di introdurre le mani nella zona di riscaldamento
della bobina, visto che anelli o catene si riscaldano molto rapidamente!

P Durante il calettamento indossare gli occhiali protettivi! Durante il

riscaldamento frammenti di utensile o di supporto potrebbero staccarsi

e causare lesioni!

vV v vvy V

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 & 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.

2.5 Pericoli dovuti ai raggi elettromagnetici

Se l'impianto viene utilizzato in modo corretto, nell'ambiente non si diffondono raggi elettromagnetici
pericolosi. La sicurezza di irraggiamento dell'impianto deve essere controllata e certificata da appositi
controlli secondo DIN EN 61000 Parte 6-2 e DIN EN 55011. 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.
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A Avvertenza! Ppossibile 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 dischiacciamento 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 pu6 causare schiacciamenti e lesioni da taglio unitamente ai
taglienti di utensili.

P Se si utilizzano apparecchi opzionali ed ampliamenti, attenersi alle altre
norme di sicurezza riportate nella documentazione OEM in dotazione
per il raffreddamento a nebbia.

2.7 Adesivo disicurezza sull'apparecchio 2.8 Targhetta modello

/AoGarant*

Vietato ai portatori
di pacemaker.

Raggio elettromag-
netici non ionizzati.

Superficie calda

oo Mumber ; 35 4200
Sevial Nusmbser:
Manufactured |

Voltage SG1: LN/PE-AC-400V/S0-60HZ-11KW
Voltage Cooler: 1/N/PEAC-230V/S0-S0HE- 1K

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 conformita

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

Descrizione: GARANT calettamento a caldo SG1
Numero articolo: 354200 SG1

Norma: Direttiva EU: 2006/42/EG, 2006/95/EG
Standard: DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, group 2, class A
DIN EN 60519 part 1 and 3
FCC part 18 (US standard)

www.hoffmann-group.com
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3 Comando
3.1

Componenti

2008880

O © ®© © o0 ©

®

®o

®0Q

Mandrino
Posizione di calettamento

Bobina con impugnatura

Raffreddamento a contatto
(libero)

Scorte anelli
intercambiabili

Scorte inserti di
raffreddamento

Raffreddamento a contatto
(attivo)

Mandrino
Posizione di
raffreddamento

Pennello di controllo e
display

Collegamenti flessibili
acqua di raffreddamento

Interruttore principale
400V

Collegamento presa di
corrente 230V per
refrigeratore acqua di
raffreddamento

Collegamento cavi 400 V
Collegamento cavi 230V

Collegamento elettrico
Collegamento cavi 230V

Collegamenti flessibili
acqua di raffreddamento
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3.2 Pannello di controllo e display
3.2.1 Panoramica

DE

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 ¢ 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
X ), (vedi «Configurazione del fattore Boost (tempo supplementare) »).

Taste Raffreddamento
Consente di attivare e disattivare il raffreddamento
(solo per I'opzione raffreddamento a nebbia).

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

www.hoffmann-group.com




3.2.2 Display LED modalita di funzionamento e selezione della modalita

SL Mandrino sottile

N Mandrino standard

Vv Mandrino rinforzato

SCl Mandrino Shrink Collet: Calettamento a caldo

SCt Mandrino Shrink Collet: Scalettamento

MAN Calettamento manuale

Fig. 4: Modalita di funzionamento: é possibile scegliere tra cinque 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

P Premere il tasto MODE fino allo spegnimento del LED

3.2.3 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
I'accensione del LED «SL»)

B Visualizzazione della versione del programma del generatore (per 5 secondi, con I'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 I'apparecchio & pronto per il calettamento.

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

Il display indica:

Prima del riscaldamento il diametro dell'utensile selezionato in mm

Durante il riscaldamento la durata residua del generatore in secondi
B 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 |n caso di guasto viene visualizzato un numero di errore (vedi «Ricerca di guasti»).



3.3 Configurazione di SG1
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3.3.1 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.

>
>
>

>
>

Spegnere |'apparecchio SG1.

Accendere l'apparecchio.

Mentre viene visualizzata la versione del pannello di comando (LED «SL» acceso), premere il

tasto Tempo supplementare. FR
Con i tasti + e - impostare il fattore Boost (da 0 = 0% a 25 = 25%).

Premere il tasto START/STOP per portare I'SG1 nella condizione di funzionamento normale.

3.3.2 Configurazione del tempo di utilizzo del raffreddamento a spruzzo

Il raffreddamento a spruzzo opzionale viene avviato manualmente e arrestato in modo automatico. Il tempo IT
di utilizzo puo essere impostato su un valore compreso tra 0 e 99 secondi (valore consigliato: 30 secondi).

Per disattivare anticipatamente il raffreddamento a nebbia, premere il tasto Raffreddamento. Se si apre la

porta del radiatore, viene disattivato anche il processo a nebbia.

W VvVVY VYVYY

Spegnere l'apparecchio SG1.
Accendere l'apparecchio.

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

Con i tasti + e — impostare il tempo di utilizzo del raffreddamento a nebbia.
Premere il tasto START/STOP per portare I'SG1 nella condizione di funzionamento normale.

.3.3 Regolazione del prismaV

Prisma di
posizionamento
Viti di fermo per il
prisma di
posizionamento.

Posizione del supporto
base dell'utensile.

Fig. 5:

Il prisma di posizionamento vincola il mandrino nella posizione di calettamento corretta, non appena il
supporto base dell'utensile raggiunge la posizione di finecorsa nel prisma di posizionamento.

www.hoffmann-group.com
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Per la regolazione, attenersi alla seguente procedura:

Fig. 6: Bobina appoggiata, con utensile centrato al meglio.

P Inserire I'utensile con il diametro piccolo e il relativo anello intercambiabile.
P Abbassare delicatamente la bobina centrando I'utensile.

Se il portautensile si trova ora nella posizione di finecorsa del prisma di posizionamento, la sua posizione &
impostata correttamente.

In caso contrario:

P Allentare le viti di fermo del prisma di posizionamento.

P Spostare il prisma di posizionamento in modo che il portautensili si trovi esattamente nella posizione
difinecorsa una volta centrato perfettamente I'utensile.

P Serrare nuovamente le viti di fermo del prisma di posizionamento.
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3.4 Azione del serraggio termico

I . . . s . . DE
Il calettamento dopo il riscaldamento induttivo con un'elevata intensita energetica consente un rapido
cambio utensile.
Con l'ausilio della bobina di induzione
speciale, & possibile riscaldare la zona di

serraggio @ del mandrino ,FR
Un utensile cilindrico inserito coniil

mandrino caldo @ viene sottoposto a

un'elevata pressione di serraggio radiale

dopo il raffreddamento del mandrino di

serraggio. Se si agisce nel modo corretto & IT
possibile ripetere la procedura di allenta-

mento 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.

www.hoffmann-group.com




3.5 Modalita operative
3.5.1 Modalita automatiche (SL, N, V, SC)

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

fabbrica all'interno dell'SG1. A seconda della configurazione dell'SG1, 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, SC) e del diametro dell'utensile, i parametri di

riscaldamento vengono impostati automaticamente.

Dopo l'accensione dell'SG1, I'apparecchio si trova nella modalita operativa selezionata prima dell'ultimo

spegnimento.

P Per la selezione della modalita (vedi « Display LED modalita di funzionamento e selezione della
modalita», pag. 10).

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

3.5.2 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. 10).

P L'apparecchio SG1 & nella modalita manuale. Il display numerico mostra la potenza termica impostata.
I 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.

3.6 Ciclolavorativo

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 meccanismo di compensazione del peso sul mandrino di
serraggio, riportandola di nuovo verso I'alto una volta trascorso il tempo di calettamento. Dopo di che in-
serisce subito il mandrino di serraggio riscaldato nel raffreddatore per evitare di riscaldare anche I'utensile.
Per ragioni di sicurezza, quando si lavora con l'apparecchio SG1 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 piu 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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3.6.1 Inserimento del mandrino

DE
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 l'utensile e/o il piano di copertura.
P Inserire l'inserto di raffreddamento giusto in un raffreddamento a contatto libero
(vedi «Raffreddamento », pag. 97). FR
Nota: dopo il calettamento e necessario raffreddare immediatamente il mandrino in modo che
non si riscaldi completamente!
IT

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 po-
sizionato correttamente con
mandrino e utensile (destra).

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
l'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 irregolarita!
Verificare il sicuro posizionamento del mandrino nel portautensili.

In caso contrario durante I'abbassamento della bobina I'utensile e/o la bobina potrebbero subire
danneggiamenti!

www.hoffmann-group.com
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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.

3.6.2 Selezione dei parametri di riscaldamento

Modalita automatiche (SL, N, V, SC):
» Conitasti + o - selezionare il diametro di calettamento (3-32 mm).

Modalita manuale (MAN):
P Conitasti + o - selezionare la potenza termica (0%-100%).

3.6.3 Riscaldamento

=il

P Peril calettamento portare |'utensile @ in
posizione. Tenere |'utensile con due dita @, anche

durante il successivo riscaldamento per supportare
' il calettamento.
e »r

Per I'operazione inversa tenere |'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.

@ Guanti 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
piu di 5 secondi, anche se si indossano guanti protettivi!

Nota: durante il calettamento I'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 piu velocemente, & 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): o

P Seil tempo diriscaldamento & troppo corto, & possibile allungarlo con il tasto Boost Tempo supple-
mentare.
» Premere il tasto START/STOP.
P Ha cosiinizio la procedura di riscaldamento. Il display numerico mostra il tempo di riscaldamento
residuo in secondi.
P La procedura di riscaldamento viene terminata automaticamente.
P Seil 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.
Modalita manuale (MAN)
In questa modalita il riscaldamento rimane attivo solo fintanto che si tiene premuto il tasto START/STOP. FR
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 (I'utensile si muove).
3.6.4 Operazioni da eseguire dopo la procedura di riscaldamento -

Calettamento dell'utensile
P Togliere I'utensile manualmente dal mandrino tirandolo leggermente verso l'alto.
» Appoggiare |'utensile rimosso su una base resistente al calore assicurandosi

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

3.6.5 Raffreddamento

Dopo ogni procedura di riscaldamento: raffreddare il mandrino!

Fig.11:  Inserimento dell'inserto di raffreddamento in un
raffreddamento a contatto libero.

P Posizionare il mandrino nel refrigeratore a contatto preparato e lasciarlo raffreddare a sufficienza.

Nota: maggiore e l'attesa prima di montare |'adattatore di raffreddamento, maggiore sara il calore
trasferito nel mandrino all'altezza della zona di appoggio e sull'utensile.
Durante l'installazione dell'adattatore di raffreddamento assicurarsi di non danneggiare I'utensile!

Unita di raffreddamento a spruzzo opzionale SKE1:
B Per il raffreddamento indipendente dal profilo degli
attacchi.

B lunghezza utensile max. =400 mm.

B Viene attivato con il tasto di raffreddamento a spruzzo sullo
strumento per calettamento a caldo GARANT.

B |l serbatoio con pompa puo essere alloggiato nella struttura
portante N° 354290.

www.hoffmann-group.com
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4 Messa in funzione dell'apparecchio SG1
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 I'apparecchio, afferrarlo esclusivamente dal corpo e non dalla bobina
o dai radiatori a contatto!

4.2 Messainfunzione

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 il refrigeratore acqua di raffreddamento in base a quanto riportato nella documentazione
OEM in dotazione.

Collegare I'alimentazione di corrente (per i valori di collegamento vedi « Dati tecnici», pag. 100).

>
>
>
>

© Ppresa per refrigeratore acqua
di raffreddamento
Interruttore principale

Cavo di collegamento
generatore

Cavo di collegamento per
presa

© ®o0Q

Nota: il radiatore attivo (gruppo di raffreddamento) deve essere protetto in loco con lo stesso fusibile
di una delle fasi del generatore, altrimenti potrebbe staccarsi in caso di utilizzo contemporaneo del
generatore e del motore del raffreddatore!

P 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 'uso (vedi anche «Utilizzo »).

5 Pulizia e manutenzione

P Si consiglia di pulire l'apparecchio ad intervalli regolari.
P Togliere la tensione dall'apparecchio dall'interruttore principale.
P Pulire I'apparecchio esternamente con un panno umido e con detergenti comuni (privi di solventi).

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
addetti all'assistenza del produttore!
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Ricerca dei guasti

Messaggi di errore ed eliminazione guasti

Messaggio di
errore

Causa

Eliminazione guasti

E1

Problema elettrico

Controllo della corrente della bobi-
na oppure stadio finale diagnostica-
to Sovracorrente/sottocorrente

Riprovare

E2

Stadio finale attivo

Programma generatore attivo

Attendere brevemente prima del
riavvio

E3

Sovratemperatura
raffreddatore

Il raffreddatore del generatore &
troppo caldo (troppi riscaldamento
in troppo poco tempo)

Far raffreddare il raffreddatore

E4

La temperatura

del raffreddatore
& troppo alta per
consentire I'avvio

Il raffreddatore del generatore &
troppo caldo (troppi riscaldamento
in troppo poco tempo)

Attendere brevemente prima del
riavvio

E5

Circuito di sicurezza
aperto

Temperatura bobina > 60 °C (troppi
riscaldamenti in troppo poco tempo)

Far raffreddare la bobina, verificarne
la causa

E6

Dati non validi

Il generatore ha ricevuto dati non
validi dal pannello di controllo.

Rivolgersi al produttore.

E7

Guasto al rele

Nel generatore si sono verificati
problemi con il relé di potenza.

Rivolgersi al produttore.

E8

Guasto al ventilatore

Nel generatore si sono verificati
problemi con il ventilatore.

Rivolgersi al produttore.

E9

Interruttore DIP non
valido

Impostazioni dell'interruttore nel
generatore errate

Rivolgersi al produttore.

EA

Stadio finale gia
attivo

Si e tentato di avviare il generatore
sebbene quest'ultimo fosse gia in
funzione.

» Spegnere I'apparecchio
P Riaccendere 'apparecchio
» Riprovare

Eb

Hardware non valido

Problemi hardware nel generatore

Rivolgersi al produttore.

EC

Tensione di rete
troppo alta

E stata riconosciuta una tensione di
rete troppo alta.

Controllare le tensioni di rete

Ed

Funzionamento a
vuoto

Il riscaldamento é stato avviato
senza mandrino nella bobina.

Riprovare

EE

Nessuna bobina
disponibile

Cavo rotto o morsetto aperto

Rivolgersi al produttore.

EF

Errore telegramma

Comunicazione con il generatore
disturbata.

Rivolgersi al produttore.

dd

Errore di inizializza-
zione

L'apparecchio é stato disturbato o
arrestato durante l'inizializzazione
del pannello di controllo.

Rivolgersi al produttore.
E necessario inizializzare nuova-
mente il pannello di controllo!

F1
F2
F3
F4
F5
F6
F8

Errore telegramma

Si sono verificati errori nel
telegramma al/dal generatore.

Rivolgersi al produttore.

>

www.hoffmann-group.com

Se, a causa di questi guasti, non fosse possibile mettere in funzione l'apparecchio SG1, rivolgersi al
fornitore o all'assistenza tecnica.

DE




7 Appendice

7.1 Dati tecnici

Apparecchio ad induzione
SG1

Radiatore attivo
(gruppo di raffreddamento)

Tensione: 3*400V/ 50 Hz 230V/50Hz
Assorbimento di corrente, max.: 3*16 A 17 A
Potenza nominale: 11 kW 1 kW
Taratore livello: <70dB
Massa: 40 kg 52 kg (senza acqua)
Dimensioni: Profondita: 500 mm 575 mm
Larghezza: 650 mm 445 mm
Altezza: 910 mm 540 mm
7.1.1 Sommario delle tolleranze codolo
7.1.1.1 MandrinoSL,NeV
Per i diversi @ sono richieste le seguenti tolleranze codolo:
& codolo Tolleranza codolo
3mm h4
4mm h4
5mm h5
>6mm hé
7.1.1.2 Mandrini portautensili SC (Shrink Collet)
Con questi mandrini & possibile utilizzare tolleranze codolo fino a h9.
7.2 Tabelle di selezione per anelli intercambiabili
Tipo di mandrino Tipo di utensile @ (mm)
- Metallo duro 3...12
HSS Non calettabile!
N Metallo duro 3...32
HSS 6...32
v Metallo duro 20...25
HSS 20...25
Metallo duro 3...6
SC
3...6
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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

20 354240 _12-20 7 100

25 354240 20-32 12 100

32 354240 20-32 7 100

Anelli intercambiabili per mandrino Shrink Collet

per @ utensile | Anello intercam- | Tempo di caletta- Potenza

inmm biabile SC mento (secondi) termica (%)
3-6 354245 R3-6 4 100
3-6 354245 _G3-6 4 100

7.3 Tabelle di selezione per inserti di raffreddamento

DE

Sy

354240_12-20
FR

T

354245 R3-6

www.hoffmann-group.com

N. GARANT / Mandrini Prolunghe per man- | D2
Dimensioni = & foro drini portamaschi mm ES
354260 3-5 4,5° normale 12
354260 6-8 4,5° normale 21 -
354260_10-12 4,5° normale 24
354260 14-16 4,5° normale 27
354260 _18-20 4,5° normale 33
354260 25-32 4,5° normale 44
354265 _3-5 4,5° sottile 9
354265 _6-8 4,5° sottile 15
354265 _10-12 4,5° sottile 18
354268 3 3° sottile 9 Schizzo mandrini
354268 _4 3° sottile 10 A
354268_5 3° sottile 11
354268 6 3° sottile 12 |
354268 8 3° sottile 14 I 18
354268 10 3° sottile 16 | osoeor{—-7-{-[O
354268_12 3° sottile 18 | Vi*”P i
354270 3 2,5° sottile 8 Ta5
354270 4 2,5° sottile 9
354270 5 2,5° sottile 10
354270 6 2,5° sottile 11
354270 _8 2,5° sottile 13
354270 10 2,5° sottile 15
354270 12 2,5° sottile 17
354275 _3-4 4,5° 8 Schizzo prolunga per
354275_3-6 4,5° 10 mandrini
354275_5-8 4,5° 14
354275 8 4,5° 9 |y
354275 _10-14 4,5° 20 | De EE%
354275_16 4,5° 22 + * *4 5
354275_10-12 4,5° 24 ’ L
354275_14-20 4,5° 27




7.4 Istruzioni per l'uso dei guanti a 5 dita

Descrizione:
Disponibilita:
Colore:

Produttore

Descrizione:

Categoria:

Applicazione:

Cura eriparazione:

Conservazione:

Avvertenza:

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

Dim. 10
giallo
JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

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.

CE95

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. Comunque 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 l'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 utilizzarli in prossimita delle macchine con parti mobili in
quanto la mano potrebbe impigliarsi nella macchina stessa.

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 emollien-
ti, 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. Eliminare i guanti danneggiati

che non possono pill essere riparati; infatti essi non sono piu in grado di offrire
un'adeguata protezione.

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

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 offriamo una
serie di guanti in KEVLAR resistenti ai tagli e al calore.
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7.5 Presa e fusibile

DE
7.5.1 Configurazione della presa CEE 16A:
Descrizione pin Denominazione Colore anime
pin
L1 Fase L1 marrone
L2 Fase L2 nero / grigio
L3 Fase L3 nero
N Conduttore di blu FR
neutro
PE Conduttore di verde - giallo
protezione
IT

7.5.2 Tensionitrai 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 =12 400
L1—-13 400
L2—-13 400

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.

www.hoffmann-group.com
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ES

Panel de mando

Seleccién automatica de los parametros de contraccion

060 C

Inicio o cancelacién/fin del proceso de contraccidn, soltar el bloqueo de la bobina
Tecla Modo: Seleccién del tipo de cono y del @ del mango, conmutacion del modo de funcionamiento
Tecla Boost: aumento del tiempo de contraccién en un 15 %.
Refrigeracién por rociado: Conexién de la unidad de refrigeracion por rociado opcional SKE 1
Indicacion del tipo de cono:
B SL = cono de contraccion térmica delgado
B N = cono de contraccién térmica normal
B V = cono de contraccién térmica reforzado
u = cono de contraccién térmica Shrink Collet - contraccion
[ ] = cono de contraccién térmica Shrink Collet —dilataciéon
B MAN = seleccién manual de la potencia
Aumentar el didmetro de la herramienta (sélo 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:
B Modo automatico:
En estado de reposo se indica el didmetro de herramienta seleccionado en mm.
Al iniciar el proceso de contraccion, la indicacién pasa al tiempo de funcionamiento restante del
generador en segundos.
B Modo manual (simbolo de mano):
La pantalla muestra siempre el tiempo de contraccién transcurrido.
B En caso de error:
En caso de error se indica un nimero 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 versién 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 version de
software del generador.
Refrigeracion por contacto
Contacto con guia forzada
Refrigeracién en funcién del contorno a través de los insertos de refrigeracion;
en consecuencia, no se dafa el filo de herramienta.
Bobina de alto rendimiento

Bobina guiada de forma manual con compensacion del peso
Longitud de herramienta maxima contraible = 400 mm

Insertos de refrigeracion
Posibilidad de colocacion de adaptadores de refrigeraciéon
Discos

Diferentes discos para @ 3-32 mm
Opcionalmente, se pueden suministrar discos para cono de contraccion Shrink-Collet

Alojamiento base de herramientas
Reductor de cono disponible para todos los mangos
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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 SG1.
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
SG1 en el momento de la creaciéon del manual de uso. Nos reservamos el derecho de introducir modifica-
ciones en la construccion 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,
planos, 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 produccion, cuidados, eliminacién de combustibles y materiales auxiliares

Conservacion
Mantenimiento, inspeccion, reparacion

Transporte

Ademds del manual de uso, asi como las reglas vinculantes para la prevencion de accidentes que se
encuentren 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 reproduccion, 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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DE
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 s6lo 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 modificacién no autorizada iran 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 ampliaciéon de nuestras condiciones de suministro y venta. FR

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 dédnde nos encontramos exactamente y cudl 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 induccion SG1

1 alojamiento base HSK63/HSK100

5 insertos intercambiables de refrigeracion @ 6-32 mm
4 discos @ 3-32 mm

1 anillo de apriete para discos

1 par de guantes de proteccion

1 manual de uso

Refrigeracion por contacto
Refrigeradores de contacto con guia
forzada. Refrigeracion en funcion del
contorno a través de los insertos de
refrigeracion; en consecuencia, no se dana
el filo de herramienta.

Bobina de alto rendimiento

Bobina guiada de forma manual con
compensacion del peso. Longitud de
herramienta maxima contraible =400 mm.

Insertos de refrigeracion
Posibilidad de colocacién de adaptadores
de refrigeracion.

Discos

Diferentes discos para @ 3-32 mm. Opcio-
nalmente, se pueden suministrar discos
para cono de contraccién Shrink-Collet
Alojamiento base de herramientas

Reductor de cono disponible para todos los
mangos.

1.5 Uso conforme a lo previsto

35 4200 SGI

www.hoffmann-group.com




1.6 Simbolos y pictogramas

Las advertencias estan marcadas con tridangulos de advertencia con un simbolo de peligro y advierten
contra peligros que causan dafios 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 iPrecaucién! iPeligro de lesiones leves!

iEn caso de incumplimiento existe un riesgo reducido de lesiones!

iNota! Informacion 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-
cién 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 metalicas calentadas y causar
lesiones.

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

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

Ejemplo:

» Baje labobina

P Ajuste el tiempo de contraccion
» 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 DE

El generador de induccidn esta 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 razdn, 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 a
como accesible para todas las personas que trabajen con la instalacion.

B Elaparato s6lo 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 esta 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 dilatacion y contraccion en conos de sujecion 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 SG1 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 y protéjalo 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 El aparato s6lo debe ser abierto por nuestro personal de servicio!

B Evite la penetracion de virutas metalicas y liquidos!
Por esta razon, sélo se deben contraer herramientas limpias en conos de sujecion limpios.

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

2.3 Peligro por elementos calientes

La forma de calentamiento muy efectiva calienta Gnicamente 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 refrigeracién también
se pueden calentar, el calentamiento de la bobina, asi como de las herramientas es nulo o insignificante
durante el funcionamiento normal.

www.hoffmann-group.com
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. s
iPreca ucion! iPeligro de lesiones por quemaduras en elementos calientes!
iEl calor se distribuye desde el intervalo de contraccién a la herramienta
y al cono de sujecidn si el cono de sujecidn no se refrigera de forma ade-
cuada inmediatamente después de la contraccién! jDespués del proceso
de contraccién, lleve la bobina inmediatamente a la posicion mas altay
coloque el cono de sujecion enseguida en un refrigerador apropiado!

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

iCercidrese de que no se puedan tocar accidentalmente elementos

calientes!

iDurante la dilatacién 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; cibralos
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 sujecion y la herramienta, no introduzca objetos
metélicos al &rea interior de la bobina de induccién, ya que se calentarian
igualmente.

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

P iLleve gafas protectoras durante el trabajo de contraccion! Durante el

calentamiento se pueden desprender fragmentos de la herramienta o del

alojamiento y causar lesiones.

vV VvV VVvVYy

v

2.4 Proteccion de los conos de sujecion contra el sobrecalentamiento

En caso de contraccién 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 contraccién se deberian mantener lo mas cortos posible en la contraccién manual.

P iEvite el sobrecalentamiento de los conos de sujecion por una energia de contraccion excesiva y
tiempos de contracciéon demasiado largos!

Para un calentamiento repetido de las herramientas (de sujecion) 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 calculo de la energia de calefaccién no puede trabajar
correctamente.

2.5 Peligro por radiacion electromagnética

Durante el uso correcto del sistema no actua ninguna radiacién electromagnética peligrosa sobre el
entorno. La proteccién contra las radiaciones del sistema esta controlada y demostrada mediante una
comprobacién segun DIN EN 61000 Parte 6-2 y DIN EN 55011. Si el calentamiento por induccién se inicia
sin que se encuentre un cono de sujecion en a bobina, el campo magnético actia también en la zona
proxima por debajo de la bobina.
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A iAdvertenua! iPosible peligro de muerte para usuarios de marcapasos! DE
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 induccion no influye en el marcapasos.

2.6 Peligros especiales &

A iAdvertenua! iPeligro de aplastamiento y de cortes en el area de movimiento de la
bobina! Durante el funcionamiento del aparato de induccion, cuide de no
introducir partes del cuerpo ni objetos en el drea de movimiento de la
bobina. El peso de la bobina puede producir magulladurasy, 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 para el
enfriador por pulverizacion.

2.7 Etiqueta adhesiva de 2.8 Placade
seguridad en el aparato caracteristicas

/AoGarant*

Prohibido para
usuarios de
marcapasos.

Radiacion electromag-
nética no ionizada.

Superficie caliente

e in Gatemarry

oo Mumber ; 35 4200
Sevial Nusmbser:
Manufactured |

Voltage SG1: LN/PE-AC-400V/S0-60HZ-11KW
Voltage Cooler: 1/N/PEAC-230V/S0-S0HE- 1K

NOILNYD ¢

» Todas las indicaciones de seguridad y de peligro en el aparato
se tienen que mantener en estado legible y observar!

2.9 Declaracion de conformidad

Hoffmann GmbH, Qualititswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
declaramos que los siguientes productos son conformes con la siguiente normativa:

Descripcion: GARANT aparato de contraccién SG1
Articulo nimero: 354200 SG1

Norma: EU-Directives: 2006/42/EG, 2006/95/EG
Standards: DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, group 2, class A
DIN EN 60519 part 1 and 3
FCC part 18 (US standard)

www.hoffmann-group.com




3 Manejo

3.1 Componentes

| 354200 SG1

Bt e
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Cono de sujeciéon
posicion de contraccion

Bobina con empunadura

Refrigerador de
contacto (libre)
Reserva de discos
Reserva de insertos de
refrigeracion
Refrigerador de
contacto (activo)
Cono de sujecién
posicion de refrigeracion
Panel de mandoy
campo de indicacion

Conexiones mangueras
de agua refrigerante

Interruptor general 400V

Conexion de toma de
corriente 230V para
refrigerador de retorno
de agua refrigerante
Conexion de cable 400V

Conexion de cable 230V

Conexidn eléctrica
Conexién de cable 230V

Conexiones mangueras
de agua refrigerante
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3.2 Panel de mandoy campo de indicacién
3.2.1 Vista general

DE

Tecla START/STOP
Iniciar el proceso de contraccién (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 « Configuracion del

X ), factor Boost (tiempo adicional) »).

Tecla Refrigeracion
Activar y desactivar la refrigeracion
(s6lo tiene relevancia para la opcion refrigeracion por rociado).

Tecla +
Aumentar el diametro de la herramienta (s6lo modos automaticos) /
aumentar la potencia (sélo modo manual) / seleccionar el modo

Tecla -
Reducir el diametro de la herramienta (s6lo modos automaticos) /
reducir la potencia (sélo modo manual) / seleccionar el modo

www.hoffmann-group.com




3.2.2 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

scl Conos de contraccién Shrink Collet: contracciéon
SCT Conos de contraccién Shrink Collet: dilatacion
MAN  Contraccién 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

3.2.3 Indicador numérico de LED (2 digitos)

Directamente después de la conexion del aparato:
B Indicacion de la version de programa del panel de mando (durante 5 segundos; esta encendido
el LED «SL»)
B [ndicacion de la version de programa del generador (durante 5 segundos; esta encendido el LED «V »)
B Cambio al modo que estaba ajustado antes de la desconexion.
B Seleccién 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, SC)

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 nimero de error (ver «Localizacion de errores »).



ZbGarant_

Premium Quality by Hoffmann Group

3.3 Configuracion del SG1

3.3.1 Configuracién 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 segun el indicador numérico esta ajustado a 10, el tiempo de calentamiento de
FR
IT
ES

DE

un modo automatico se alarga en un 10 % si, durante el calentamiento, esta conectado el LED de la tecla
Tiempo adicional.

Desconecte el SG1.

Conecte el aparato.

Mientras se indique la versién 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 SG1 en su estado de funcionamiento normal.

W VY VYVYY

de refrigeracion por rociado

La unidad de refrigeracién por rociado opcional se inicia manualmente y se detiene de forma automatica
Su tiempo de funcionamiento se puede ajustar entre 0 y 99 segundos (valor recomendado: 30 segundos)

.3.2 Configuracion del tiempo de funcionamiento de la unidad I

La desconexion prematura del enfriador por pulverizacion es posible pulsando la tecla Refrigeracion.
Al abrir la puerta del enfriador, el proceso de refrigeraciéon se desconecta igualmente.
» Desconecte el SG1.
P Conecte el aparato.
P Mientras se indique la version de programa del panel de mando (LED «SL » encendido),
pulse la tecla Refrigeracion.
P Con las teclas +y -, ajuste el tiempo de funcionamiento del enfriador por pulverizacion.
P Accione la tecla START/STOP para colocar el SG1 en su estado de funcionamiento normal.
3.3.3 Ajuste del prismaenV

© prismade
posicionamiento

@ Tornillos de fijacion
para el prisma de
posicionamiento.

© Pposicion del
alojamiento base
de la herramienta.

Fig. 5:

El prisma de posicionamiento asegura que un cono de sujecién se encuentra en la posiciéon de contrac-
cién correcta en cuanto el alojamiento base de la herramienta esté aplicado hasta el tope en el prisma de
posicionamiento.

www.hoffmann-group.com
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Para el ajuste se procede de la siguiente manera:

Fig. 6: Bobina colocada, en la figura con herramienta centrada de forma 6ptima

P Inserte una herramienta con un didmetro pequefio y el disco correspondiente.
P Baje la bobina con cuidado, centrando la herramienta.

Si, entonces, el alojamiento de herramienta se encuentra en el tope del prisma de posicionamiento, su posi-
Cion estd ajustada correctamente.

Sino:

P Suelte los tornillos de fijacion del prisma de posicionamiento.

» Desplace el prisma de posicionamiento de manera que el alojamiento de herramienta se encuentre
precisamente en el tope cuando la herramienta esta centrada de forma 6ptima.

P Vuelva a apretar los tornillos de fijacion del prisma de posicionamiento.
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3.4 Funcionamiento del procedimiento de sujecion térmico

La contraccion después del calentamiento inductivo con una elevada densidad energética permite el
cambio de herramienta en cuestién de segundos.

DE

configurada especialmente, se calienta la
zona de sujecién @ 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 sujecion.
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.

Con la ayuda de la bobina de induccién I
FR

Fig. 7: Zona calentada en el proceso de contraccion

La induccioén 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 aiin
mas el tiempo de enfriamiento, se utilizan adaptadores de refrigeracion que establecen un contacto en
unioén positiva con la zona de sujecion caliente y disipan el calor con rapidez.

B Resumen de las ventajas de la técnica de sujecion térmica:

Contraccion y dilatacion rapidas

Fuerzas de sujecion maximas

Aumento de la vida util de la herramienta y del husillo gracias a la buena concentricidad (< 3 pm)
Buena rigidez radial y a la flexién, incluso con grandes longitudes en voladizo

Admite también conos delgados para velocidades de giro méaximas

Larga vida til y gran estabilidad de forma de los conos de sujecion gracias al calentamiento local,
pero homogéneo de la zona de sujecion

Los conos de sujecion 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 induccién y no perjudica la calidad ni la funcionalidad
de los conos de sujecion.

Aunque, en principio, es posible la contraccién 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.

www.hoffmann-group.com
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3.5 Modos de funcionamiento
3.5.1 Modos automaticos (SL, N, V, SC)

Para distintos conos de sujecion, los pardmetros necesarios, tales como potencia y tiempo, estan

consignados desde la fabrica en el SG1. En funcién de la configuracion del SG1 se muestran en los modos

automaticos los diametros de los alojamientos para la seleccion del didmetro de sujecion.

Conforme al tipo de cono de sujecidn ajustado (SL, N, V, SC) y al didmetro de la herramienta, se ajustan

automaticamente los parametros de calentamiento.

Después de conectar el SG1, el aparato se encuentra en el modo de funcionamiento seleccionado antes de

la ultima desconexion del aparato.

P Para la conmutacién del modo (ver «Indicador LED de modo de funcionamiento y cambio de modo »,
pagina 116).

» Al pulsar la tecla START/STOP se inicia el proceso de calentamiento. Se termina automaticamente en
los modos automaticos.

3.5.2 Modo manual

El modo manual sirve para la contraccién de otros conos de sujecién.

P Seleccione el modo manual (ver «Indicador LED de modo de funcionamiento y cambio de modo»,
pagina 116).

P EISG1 se encuentra entonces en el modo manual. El indicador numérico muestra la potencia de
calefaccion 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.

3.6 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 didmetros de
sujecion solo se necesita una Unica bobina. Todos los cables hacia la bobina mévil estan protegidos.

El operador baja la bobina con compensacién de peso manualmente hasta el cono de sujecién y vuelve a
subirla una vez que haya finalizado el tiempo de contraccion. A continuacion, inserta inmediatamente el
cono de sujecion calentado en el enfriador para evitar el calentamiento de la herramienta.

Para su propia seguridad, observe las siguientes reglas al trabajar con el SG1:

@ Guantes iPeligro de quemaduras!
Debido a las temperaturas de contraccion necesarias, mueva los conos hasta su
enfriamiento Unicamente en los alojamientos base de herramienta correspon-
dientes y lleve siempre guantes de proteccion. {Toque los conos de sujecién
Unicamente con guantes y s6lo por el collar, no por la zona calentada! jIncluso
con guantes de proteccion, el tiempo de sujecion maximo no debe superar los
5 segundos!

@ Gafas protectoras iPeligro de lesiones oculares!
jUtilice gafas protectoras para proteger los ojos contra la proyeccion de parti-
culas calientes!
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3.6.1 Insercion del cono de sujecion

P Lleve la bobina a la posicion final superior.
P Inserte un disco apropiado para el cono de sujecion en la bobina. Observe el tipo y el didmetro de
sujecién 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 pequena puede causar daios en la herramienta y/o la placa de
cubierta.

P Coloque un inserto de refrigeracion apropiado en un refrigerador de contacto libre. I
FR

(ver «Refrigeracion », pag. 123)

Nota: jDespués de la contraccion, el cono de sujecidn 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
correctamente con cono
de sujecion y herramienta
(derecha).

Nota: El ensanchamiento de la perforacion de sujecion sélo es de unas pocas centésimas de
milimetros.

Por esta razdn, utilice inicamente 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 segural!
(Ver también «Vista general de las tolerancias de mango », pagina 126).

Inserte Unicamente mangos limpios y libres de grasa en los conos de sujecién para alcanzar las mejores
fuerzas de sujecion posibles.

Nota: En caso de insertar herramientas mojadas, se pueden producir lesiones por la proyeccién de
liquido debido a su evaporacion brusca durante el calentamiento. Es posible que la herramienta no se
pueda insertar o que sufra dafos. jPor esta razén, inserte Unicamente herramientas secas!

Nota: jCuide de que los mangos de herramientas utilizados no muestren protuberancias o salientes en
la zona de sujecion!

Preste atencion a la colocacién segura y recta de los conos de sujecién en los alojamientos de herramienta.
De lo contrario, la herramienta y/o la bobina podrian sufrir dafios al bajar la bobina.

www.hoffmann-group.com
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P Lleve la bobina manualmente hacia abajo sobre
el cono de sujecion 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.

3.6.2 Seleccién de los parametros de calentamiento
Modos automaticos (SL, N, V, SC):
P Con las teclas + o -, seleccione el didametro de contraccién (3-32 mm).

Modo manual (MAN):
P Con las teclas + o -, seleccione la potencia de calefaccion (0%-100%).

3.6.3 Proceso de calentamiento

| an »
P Para la contraccién, coloque la herramienta @ en
la posiciéon adecuada. Sujete la herramienta con dos

—=0
2 . dedos @, también durante el posterior proceso de

calentamiento, apoyando asi la contraccion.
Y

Para la dilatacion, 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 herra-
mienta durante el proceso de contrac-
cién.

@ Guantes ;Peligro de quemaduras!
Debido a las temperaturas de contraccion necesarias, lleve siempre guantes de
proteccion. {Toque los conos de sujecion Unicamente con guantes y sélo por el collar, no
por la zona calentada! jIncluso con guantes de proteccidn, el tiempo de sujecién méximo
de un objeto calentado no debe superar los 5 segundos!

Nota: Tanto en la contraccién como en la dilatacién, la herramienta ya se podra insertar o retirar
generalmente antes de que haya finalizado el tiempo especificado. Esto resulta de la configuracién
de los parametros con vistas a las relaciones de tolerancia mds desfavorables entre la herramienta y el
cono de sujecioén.

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 cono y a la herramienta.
De esta forma también se consigue reducir considerablemente el tiempo de enfriamiento.
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Modos automaticos (SL, N, V, SC):

Si el tiempo de calentamiento es probablemente demasiado corto, alarguelo con la tecla DE
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 contraccidn 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 Vv VY

Modo manual (MAN)

En este modo de funcionamiento sélo se calienta mientras se pulse la tecla START/STOP. Durante este
proceso se utiliza la potencia preseleccionada.

P Pulse latecla START/STOP. )
P Suelte la tecla START/STOP inmediatamente después de la contraccion (la herramienta se ha podido mover). {E

3.6.4 Acciones después del proceso de calentamiento P
Dilatacién de la herramienta
» Con una ligera traccién manual, retire la herramienta hacia arriba del cono de sujecién.

P Coloque la herramienta retirada en una superficie resistente al calor y asegure que las personas en el
entorno estén protegidas contra el contacto accidental con la herramienta y el cono de sujecién caliente.

3.6.5 Refrigeracion
Después de cada proceso de calentamiento: jEnfrie el cono de sujecion!

Fig.11:  Colocacion del inserto de refrigeraciéon en un refrigerador
de contacto libre.

P Coloque el cono de sujecion en el refrigerador de contacto preparado para enfriarlo lo suficiente.

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 por rociado SKE1 opcional:

B Para la refrigeraciéon independiente del contorno de los
asientos de contraccion.

B Longitud de herramienta méxima =400 mm.

B Se conecta a través de la tecla del enfriador por
pulverizacién en el aparato de contraccion GARANT.

B El depdsito con la bomba se puede colocar en el armario
inferior n.° 354290.

www.hoffmann-group.com
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4

4.1

Puesta en marcha SG1

Desembalaje

Al desembalar el aparato se debe cuidar de que éste no sufra dafnos.

>
>

Bascule el aparato de manera que esté colocado sobre sus pies de apoyo.
Retire el aparato de la paleta, sujetdndolo por la carcasa.

Nota: jPara evitar dafnos en el aparato, transpoértelo Uinicamente por la carcasa, no por la bobina o los
refrigeradores de contacto!

4.2 Puestaen marcha

>
>
>
>
>

Elija el lugar de instalacién de manera que las rendijas de ventilacion 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.

Conecte el refrigerador de retorno de agua refrigerante segun la documentacién OEM adjunta.
Establezca la alimentacion eléctrica (valores nominales: ver « Datos técnicos », pagina 126).

© Toma de corriente para
refrigerador de retorno de
agua refrigerante

Interruptor general

Cable de conexién generador
Cable de conexion para toma
de corriente

o0®

Nota: Por parte del cliente, el refrigerador activo (grupo refrigerador) no debe estar asegurado con el
mismo fusible que una de las fases del generador; isi no, se podria disparar en caso de funcionamiento
simultaneo del generador y del motor del refrigerador de retorno!

>
>

\A AT

Conecte el interruptor general.

Después de la conexion se muestra durante 5 segundos el nimero de version del programa del panel
de mando. A continuacidn, sigue durante 5 segundos el niumero 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 pafo himedo y productos de limpieza comerciales (sin disolventes).

Nota: jNo utilice aire comprimido ni productos de limpieza en el interior del aparato!
iLa apertura del aparato y las reparaciones solo deben ser ejecutadas por el personal de servicio
técnico del fabricante!
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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
de la etapa final diagnostica
sobrecorriente/subcorriente

Volver a intentarlo

E2

Etapa final funciona

Programa de generador en marcha

Esperar brevemente antes de volver
a arrancar

E3

Sobretemperatura
disipador de calor

Disipador de calor del generador de-
masiado caliente (demasiados calenta-
mientos en demasiado poco tiempo)

Dejar que se enfrie el disipador de
calor

E4

Temperatura del di-
sipador de calor dema-
siado alta para arrancar

Disipador de calor del generador de-
masiado caliente (demasiados calenta-
mientos en demasiado poco tiempo)

Esperar brevemente antes de volver
aarrancar

E5

Circuito de seguridad
abierto

Temperatura de la bobina > 60 °C
(demasiados calentamientos en
demasiado poco tiempo)

Dejar que se enfrie la bobina,
examinar la causa

E6

Datos invalidos

El generador ha recibido datos
invalidos del panel de mando.

Consulte al fabricante.

E7

Fallo de relé

En el generador se han producido
problemas con los relés de potencia.

Consulte al fabricante.

E8

Fallo del ventilador

En el generador se han producido
problemas con el ventilador.

Consulte al fabricante.

E9

Interruptor DIP
invalido

Posiciones de interruptor incorrec-
tas en el generador

Consulte al fabricante.

EA

Etapa final ya funciona

Se ha tratado de arrancar el genera-
dor aunque ya esté funcionando.

» Desconectar el aparato
» Volver a conectar el aparato
» Volver a intentarlo

Eb

Hardware invalido

Problemas de hardware en el
generador

Consulte al fabricante.

EC

Tension de red dema-
siado alta

Se ha detectado una tensién de red
demasiado alta.

Comprobar las tensiones de red

Ed

Funcionamiento en
vacio

Se ha iniciado el calentamiento sin
cono en la bobina.

Volver a intentarlo

EE

Ninguna bobina
presente

Rotura de cable o borne abierto

Consulte al fabricante.

EF

Error de telegrama

La comunicacién con el generador
estd perturbada.

Consulte al fabricante.

dd

Error de inicializaciéon

El aparato estaba perturbado o
desconectado al inicializar el panel
de mando.

Consulte al fabricante.
Se tiene que repetir la inicializacion
del panel de mando.

F1
F2
F3
F4
F5
F6
F8

Error de telegrama

Se han producido errores en el
telegrama al/del generador.

Consulte al fabricante.

P En caso de que el SG1 no se pudiera poner en marcha debido a estos fallos, pongase en contacto con

el proveedor o el Servicio técnico.

www.hoffmann-group.com
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7 Anexo

7.1 Datos técnicos

Equipo de induccién
SG1

Refrigerador activo
(grupo refrigerador)

Tension: 3*400V/ 50 Hz 230V/ 50 Hz
Consumo de corriente, max.: 3*16 A 17 A
Potencia nominal: 11 kW 1 kW
Nivel de ruido: <70dB
Masa: 40 kg 52 kg (sin agua)
Medidas: Profundidad: 500 mm 575 mm
Anchura: 650 mm 445 mm
Altura: 910 mm 540 mm

7.1.1 Vista general de las tolerancias de mango
7.1.1.1 Cono de sujecionSL,NyV
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

7.1.1.2 Cono de contraccion térmica SC (Shrink Collet)
En estos conos se pueden utilizar tolerancias de mango de hasta h9.

7.2 Tablas de seleccién 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
Metal duro 3...6
SC
3...6
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Discos para tipo de cono SL, N, V

para & de herra- Disco Tiempo de contraccion | Potencia de calefac-
mienta en mm (segundos) cion (%)
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 et
18 354240_12-20 6 100 )
20 354240 12-20 7 100 354240_12-20
25 354240 _20-32 12 100
32 354240 20-32 7 100
Discos para tipo de cono Shrink Collet
para & de herra- Disco Tiempo de contraccion | Potencia de calefac-
mienta en mm SC (segundos) cion (%)
3-6 354245_R3-6 4 100 |
3-6 354245 G3-6 4 100 -
354245 R3-6
7.3 Tablas de seleccion para insertos de refrigeracion
N.c art. GARANT/ Cono de contraccion | Prolongacion para cono de D2
tamaio = & de perforacion térmica contraccion térmica mm ES
354260 _3-5 4,5° normal 12
354260 6-8 4,5° normal 21
354260_10-12 4,5° normal 24
354260 _14-16 4,5° normal 27
354260_18-20 4,5° normal 33
354260 25-32 4,5° normal 44
354265 _3-5 4,5° delgado 9
354265 6-8 4,5° delgado 15
354265 _10-12 4,5°de gado 18 Esquema cono de
354268 3 3° delgado 9 contraccién térmica
354268 4 3° delgado 10 A
354268 5 3° delgado 11
354268 6 3° delgado 12 |
354268 8 3° delgado 14 I 14
354268 10 3° delgado 16 D3D2 D1 |- ?I}\;
354268 12 3° delgado 18 j LT
354270 3 2,5° delgado 8 fas
354270 4 2,5° delgado 9
3542705 2,5° delgado 10
354270 6 2,5° delgado 11
354270_8 2,5° delgado 13
354270_10 2,5° delgado 15
354270 12 2,5° delgado 17 Esquema prolonga-
354275 _3-4 4,5° 8 cion para cono de
354275 3-6 4,5° 10 contraccién térmica
354275_5-8 4,5° 14
354275 8 4,5° 19 oy
354275_10-14 4,5° 20 D2 E%
354275 16 4,5° 22 + * *4 50
354275 10-12 4,5° 24 ’ L
354275_14-20 4,5° 27

www.hoffmann-group.com
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7.4 Modo de empleo guante de proteccion de 5 dedos

Descripcion:

Disponibilidad:
Color:
Fabricante

Descripcion:

Categoria:

Uso:

Mantenimiento y reparacion:

Almacenamiento:

Advertencia:

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

Talla 10
amarillo
JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

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.

CE95

Compruebe si los guantes ofrecen una proteccion adecuada para la activi-
dad que esta 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 penetracion de liquidos. Para la proteccion contra productos
quimicos se deberia llevar un guante resistente a éstos por encima del
guante de proteccion. El aceite, la grasa y la humedad merman la resis-
tencia 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
maquinas con elementos moviles, ya que la mano puede ser arrastrada al
interior de la maquina.

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 abrasién. Deseche los guantes que estén demasiado dafiados y
no se puedan reparar, dado que ya no ofrecen ninguna proteccién.

Los guantes se deberian almacenar en su embalaje original en un lugar
seco y limpio. Evite exponerlos a humedad o temperaturas elevadas.

El nivel de proteccion exigido por una actividad especifica depende de los
riesgos existentes. Usted mismo sera el Gltimo responsable a la ahora de
elegir el equipo de proteccion apropiado para los riesgos existentes en

el puesto de trabajo. Compruebe si este articulo ofrece una proteccion
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 temperaturas.
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7.5 Toma de corrientey fusible en el lado del edificio
7.5.1 Asignacion de la toma CEE de 16 A:

Designacion de Denominacion de | Colordel

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%)

Medicion entre las clavijas Tension enV CA
N-—L1 PE — L1 230
N-—L2 PE — L2 230
N-—L3 PE— L3 230
L1 =12 400
L1—-13 400
L2—-13 400

Indicaciones generales:
B iEs absolutamente necesario conectar el conductor neutro N y el conductor protector PE!

B Sise utiliza un interruptor de corriente de defecto para proteger la toma CEE,
éste debe tener 4 polos.

www.hoffmann-group.com
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Obsluzné pole

Automaticka volba parametrd smrstovani

0060 e

Start resp. preruseni/konec smrstovani, uvolnéte zajisténi civky
Tlacitko Mode: Volba typu pouzdra a @ stopky, piepinani provoznich rezim(
Tlacitko Boost: Zvyseni doby smrstovani o 15%
Chladici sprcha: Zapnuti op¢ni jednotky pro chladici sprchy SKE 1
Zobrazeni typu pouzdra:
B S| =Uzké smrstovaci pouzdro
B N = normalni smrstovaci pouzdro
B V = zesilené smrstovaci pouzdro
[ | = smrstovaci pouzdro Shrink Collet - Upnuti
n = smritovaci pouzdro Shrink Collet — Uvolnéni
B MAN = manualni volba vykonu
Zvétseni priméru nastroje (jen v automatickém rezimu).
Zvyseni vykonu (jen v manualnim rezimu).
Zmenseni priméru nastroje (jen v automatickém rezimu).
Snizeni vykonu (jen v manuadlnim rezimu).
Indikace LED
Provozni rezimy jsou indikovény pfislusnou diodou LED:
B Automaticky rezim:
V klidném stavu je zobrazen vybrany prdmér nastroje v mm.
Spusténim smrstovani se zobrazi zbyvajici doba chodu generatoru v sekundach.
B Manualni provozni rezim (symbol ruky):
Displej stale zobrazuje uplynulou dobu upinani
B Pripad 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.

Kontakni chlazeni

s nucenym vedenim kontakt

Chlazeni chladicimi viozkami zavislé na obrysech,
diky tomu nemuze dojit k poskozeni ostii nastroje
Vysoce vykonna civka

Rucné vedena civka s kompenzaci hmotnosti
Maximalné upinaci délka nastroje = 400 mm

Chladici viozky

Moznost odlozeni chladiciho adaptéru

Vymeénné krouzky

Rozdilné vyménné krouzky pro & 3-32 mm

Na pfani mozné vyménné krouzky pro pouzdra Shrink Collet
Zakladni uchyceni nastroje

K dodani redukce kuzell pro veskeré stopky
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1 Zaruka na vyrobek a poskytnuti zaruky
1.1 Obecné

Tento navod k poufziti je soucasti technické dokumentace upinaciho pfistroje GARANT SGT1.

Tento navod k pouziti je dalezity pro bezpecny, odborny a Usporny provoz pfistroje. Jeho respektovani
napomaha vyhnout se nebezpeci, snizovat ndklady na opravy a prostoje, zvysovat spolehlivost a Zivotnost
celého pfistroje. Jeho obsah odpovidé konstrukénimu stavu pfistroje SG1 v okamziku vytvoreni tohoto
navodu k pouziti. Zmény konstrukce a technickych udaju jsou z ddivodu neustalého vyvoje a specifického
dimenzovani dle pfani zékaznika vyhrazeny.

Z obsahu tohoto ndvodu (Udaje, grafiky, zobrazeni, popisy atd.) nelze proto odvozovat zadné naroky.
Omyly jsou vyhrazeny!

Tento navod k poufziti, zejména kapitolu ,Bezpecnost”, si musi precist a respektovat kazda osoba povérend
pracemi na pfistroji:

Obsluha

véetné montaze, odstranovani poruch v pracovnim priibéhu, odstrafiovani odpadt produkce, udrzby,
odstrariovani provoznich a pomocnych materialG

Technicka adrzba
udrzba, inspekce, opravy

Preprava

Kromé navodu k pouZziti a zdvaznych nafizeni pro zabranéni drazlim platnych v zemi pouziti a na misté
pouZiti je nutné respektovat také uznavana odborné technickd nafizeni pro bezpe¢nou a odbornou préci,
a také pravidla pfislusné dilny.

V pfipadé nejasnosti se na nas mizZete se svymi dotazy obratit.
Nase adresa:

Hoffmann GmbH Qualitiatswerkzeuge

Haberlandstr. 55

D-81241 Miinchen

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 tpravy je chranén autorskym pravem.
Dotisk a jakakoliv reprodukce také jeho libovolné ¢asti je povolena jen s pisemnym
svolenim firmy Hoffmann GmbH Qualitdtswerkzeuge, 81241 Miinchen.

Omyly a zmény vyhrazeny.
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1.2 Poskytnuti zaruky
Od pfistroje se ocekava, Ze si svou vykonnost, provozni bezpeénost a pracovni pfesnost zachova po mnoho
let. To je ovSsem zaruceno jen pfi dodrzovani predpist pro provoz, udrzbu a technickou udrzbu.
Béhem zaruc¢ni 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 pouZziti je rozsifen o nase prodejni a dodaci podminky.

. FR
1.3 Servis
Nas rozsahly vyrobni a servisni program skupiny Hoffmann Group je k dispozici ve vice nez 30 evropskych .
zemich a Ciné - uréité i ve Vasem okoli. [FoF

Kde nas najdete a ktery z nasich partneri Vam pomaze pii servisnich otazkach a odborné poradi, najdete
v prehledu uvedeném na konci tohoto ndvodu k obsluze.

Sériové cislo najdete na typovém stitku na bocni sténé pristoje (viz,Typovy stitek’, strana139).

1.4 Rozsah dodavky

1 indukéni pfistroj SG1

1 upinaci pouzdro HSK63/HSK100

5 vyménnych chladicich vlozek @ 6-32 mm
4 vyménné krouzky @ 3-32 mm

1 upinaci krouzek k vyméné

1 par ochrannych rukavic

1 navod k pouziti

1.5 Pouziti k uréenému ucelu

Kontaktni chlazeni

Kontaktni chladice s nucenym vedenim.
Diky chlazeni chladicimi vlozkami zavisly-
mi na obrysech nemUze dojit k poskozeni
ostii nastroje.

Vysoce vykonna civka

Rucné vedena civka s kompenzaci
hmotnosti. Maximalné upinaci

délka nastroje= 400 mm.

Chladici vlozky

Moznost odlozeni chladiciho adaptéru.
Vyménné krouzky

Rozdilné vyménné krouzky o

@ 3-32 mm. Na pfani mozné vyménné
krouzky pro pouzdra Shrink Collet
Zakladni uchyceni nastroje

K dodani redukce kuzelli pro veskeré
stopky.

35 4200 SGI

S000880
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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 $kody a/nebo poranéni osob.

A V)'lstraha! Nebezpeéi usmrceni nebo tézkého poranéni!

PFi nedodrzeni hrozi mozné usmrceni nebo tézkd poranéni!

A Pozor! Nebezpeéi lehkého poranénit!

Pfi nedodrzeni hrozi mirné riziko poranéni!

Pokyn! Informace pro zvlasté efektivni provedeni ¢innosti
a pro zabranéni vécnych skod.

Prikazy jsou oznaceny kruhem s vystraznym symbolem nebo obdelnikem s pfikazovym textem a nafizuji
¢innost nebo pouziti urcitych predméta.

@ Ochranné bryle Nebezpeci poranéni o¢i!
Noste ochranné bryle! BEhem faze zahfivani mdze dojit k od$tépovani casti
ohtivaného kovového povrchu a zpUsobit poranéni!

@ Rukavice Nebezpedi poranéni rukou!
Pfipadné ostré hrany nebo kovové tfisky uchycené na naradi
mohou zpusobit fezné rany.
Proto noste ochranné rukavice!

4 Cinnosti jsou ozna¢eny symbolem P> a poukazuji na jmenované ¢innosti. Pod ¢innosti
muze byt pro objasnéni uveden jeji vysledek.

Priklad:

P Spustit civku

»  Nastavit dobu ohfevu
»  Vyjmout nastroj

Pokyn: Hoffmann Group nepiebira odpovédnost za $kody vzniklé nasledkem pouZziti v rozporu s pou-
zitim k ur¢enému ucelu nebo za skody zplisobené nedodrzenim bezpecnostnich pokynd a vystrah.
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2 Bezpecnost N

Indukéni generdtor je konstruovan podle stavu techniky v okamziku expedice a provozné bezpecny. Presto
mUze pfistroj znamenat nebezpeci, pokud neni provozovan vyskolenym nebo alespori informovanym
personalem a/nebo je provozovan v rozporu s ndvodem k poufziti. Proto respektujte:

Pied 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 vsem osobam, které

se zafizenim pracuji a musi byt v ¢itelném a kompletnim stavu. !
B Pristroj smi obsluhovat pouze zaskoleny a informovany personal!

W Piistroj smi byt provozovan pouze dle uréeného ucelu a ve funkénim stavu!

B Indukéni generétor je dimenzovan a ur¢en pro vyménu nastrojl u upinacich pouzder nékolika
znamych typ0 (vykon, doba zahfivani atd., viz,Indikace LED provozniho rezimu a zména rezimu®). Pfi
uvolfiovani/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 zasah na pfistroji jizZ nemUze vyrobce zarucit
bezpecny provoz zafizeni. Riziko poranéni a ohroZeni zivota uZivatele nebo treti osoby a poskozeni
indukéniho generatoru a jinych vécnych hodnot nese pouze sam provozovatel!

2.1 Volba mista umisténi

Pristroj SG1 je dimenzovan jako stolni pfistroj a musi se bezpecné a s vyloucenim otfest instalovat na
suchém, pokud mozno bezprasném a cCistém pracovisti.

B Piistroj postavte na misto bez otfest; chrante pred necistotami a vlhkosti!

B Pro lepsi Citelnost indikace zabrante piimému slune¢nimu zareni.

2.2 Nebezpecdi urazu elektrickou energii
V pfistroji se nachazi soucasti vedouci proud s napétimi nebezpecnymi na dotyk.
Pro Vasi bezpec¢nost respektujte nasledujici body:
B Piistroj se nesmi pouzivat s otevienym pfistrojovym pouzdrem!
B Pfistroj smi otvirat pouze nds servisni personal!
B Zabrante vniknuti kovovych tfisek a tekutin!
Proto smrstujte pouze vycisténé nastroje ve vycisténych pouzdrech!
W Pfistroj udrzujte v ¢istoté a pravidelné provadéjte jeho ¢isténi (viz,Cisténi a udrzba”)!

2.3 Nebezpeci urazu 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 nedo-
chézi k ohtevu civky a nastojli nebo jen nepatrné, ale mize dojit k zahfati chladicich adaptérd.

www.hoffmann-group.com




A Pozor! Nebezpeéi poranéni popalenim p¥i dotyku s horkymi dily!
Pokud neni upinaci pouzdro ihned po ohfevu vhodnym zptsobem
zchlazeno, prechazi zar z oblasti ohfevu na nastroj a upinaci pouzdro!
Po ohfevu posunite civku ihned do horni polohy a ihned umistéte
upinaci pouzdro do vhodného chladice!

A Vy'St raha! Pro Vasi vlastni bezpeénost dodrzujte p¥i praci na pristroji tato bez
pecnostni opatieni:

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 pfed popéleninami a feznymi ranami noste pfi uvolnéni/upi-
néni nastroji dodané ochranné rukavice!

Nikdy nenechavejte horkd smrstovaci pouzdra stat otevieng, 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 néstroje zadné jiné kovové predméty, jinak by doslo k jejich ohrevu!
Béhem provozu nesahejte do oblasti ohfevu civky, napf. prsteny nebo
fetizky se také velmi rychle zahfivaji!

Pfi upinani noste ochranné bryle! Pii zahtivani mize dojit k odstépovani
Casti nastroje nebo uchyceni a zpusobit poranéni!

VvV V. VvV V VVvVVvVYy

2.4 Ochrana upinaciho pouzdra pired piehiatim

P¥i manualnim nastaveni po dlouhou dobu nebo nékolikandsobném zahfati upinaciho pouzdra v kratké
dobé muze dojit k prehrati pouzdra a nastroje. Z tohoto divodu by mély byt pfi manualnim nastaveni
doby ohfevu pokud mozno kratké.

P Zabranite piehfati upinaciho pouzdra zpisobeného piilis velkym mnozstvim energie a pfilis dlouhymi
dobami ohfivani!

Pfi nékolikanasobném zahféti (upinacich)nastroji béhem kratké doby (pfedevsim také pfi nezdafeném
ohfevu) se musi upinaci pouzdro pred kazdym zahiatim zcela zchladit, jen tehdy m{ize byt spravné prove-
den vypocet topné energie.

2.5 Nebezpedi trazu elektromagnetickym zarenim

Pfi sprdvném pouziti zafizeni nedochazi k plsobeni ohrozujiciho elektromagnetického zareni na okoli.
Bezpecnost zafeni zafizeni je kontrolovéna a doloZzena zkouskou dle normy DIN EN 61000 ¢ast 6-2 a
DIN EN 55011. Je-li indukéni ohfivani spusténo, aniz se v civce nachazi upinaci pouzdro, pak pusobi
magnetické pole také v oblasti pod civkou.
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A Vystra ha! Mozné nebezpeéi usmrceni osob s kardiostimulatorem!
Pokud nosite kardiostimulator, pak dodrzujte bezpecnostni odstup 3 m
do té doby, nez bude vyrobcem kardiostimulatoru nebo lékafem
potvrzeno, Zze 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 predméty. Hmotnosti civky
mohou byt zplsobena pohmozdéni a ve spojeni s ostiim nastroje fezna
poranéni.
P Pii pouziti opce chladici sprchy dbejte dodate¢nych bezpe¢nostnich
pokynt piilozené OEM-dokumentace chladici sprchy.

2,7 Bezpecnostni nalepka na pfistroji 2.8 Typovy stitek

AoGarant®
Zakaz osobam s —T—

kardiostimulatorem. e Humber 1354200 c €
Sarial Number:

Manufactured :
Neionizujici
& elektromagnetické
zafeni.

Voltage $G1: VN/PE-ACA00V/50-60HZ-11KW
Horky povrch.

Voltage Cooler: 1/N/PEAC-230V/S0-S0HE- 1K

NOILNYD §

» Dodrzujte viechny bezpecnostni pokyny a upozornéni
na nebezpedi a udrzujte je na pfistroji v ¢itelném stavu !

2.9 Prohlasenio shodé

Hoffmann GmbH, Qualititswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
Timto prohlasujeme, Ze nize uvedené produkty odpovidaji narmam a predpisim uvedenym nize:

Oznaceni: GARANT Basis-Smrstovaci pristroj SG1
Cislo artiklu: 354200 SG1

Norma: EU-Directives: 2006/42/EG, 2006/95/EG
Standards: DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, group 2, class A
DIN EN 60519 part 1 and 3
FCC part 18 (US standard)

www.hoffmann-group.com

DE




Obsluha

3.1 Komponenty
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Upinaci pouzdro
poloha upinani
Civka s drzadlem
Kontaktni chladi¢
(volny)

Zésoba vyménnych
krouzka

Zasoba chladicich
vlozek

Kontaktni chladic
(aktivni)

Upinaci pouzdro
poloha chlazeni

Obsluzné a indika¢ni
pole

Pripojky hadic chladici
kapaliny

Hlavni spina¢ 400 V
Pripojeni zasuvky

230V pro zpétny chladic¢
chladici kapaliny
Kabelové pfipojeni 400 V
Kabelové pfipojeni 230V

Pfipojeni proudu
Kabelové pripojeni 230V
Pripojky hadic chladici
kapaliny
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3.2 Obsluzné a indika¢ni pole
3.2.1 Piehled

DE

Tlacitko START/STOP
Spustit ohfev/upindni (start generdtoru) resp.
ukoncit ohiev/upinéni (zastaveni ptivodu energie).

Tla¢itko MODE
Prepinani mezi rGznymi automatickymi rezimy a manualnim rezimem. Pokud sviti dioda
LED tla¢itka MODE, pak je mozné pomoci tlacitek + a — vybirat pozadovany rezim.

Tlacitko Boost

Stisknuti tohoto tlacitka prodlouzi dobu zahfivani v automatickych rezimech

u aktudalniho zahtivani o konfigurovanou procentni miru (viz,Konfigurace faktoru
X ), Boost (prodlouzeni doby)”).

Tlacitko Chlazeni
Zapnuti resp. vypnuti chlazeni
(opce - chladici sprcha).

Tlacitko +
Zvétseni priméru nastroje (jen automaticky rezim) /
zvydeni vykonu (jen manualni rezim)/vybér rezimu

Tlacitko -
Zmens3eni praméru nastroje (jen automaticky rezim) /
snizeni vykonu (jen manualni rezim)/vybér rezimu

www.hoffmann-group.com
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3.2.2 Indikace LED provozniho rezimu a zména rezimu

SL Uzka upinaci pouzdra
N Standardni upinaci pouzdra
Vv Zesilend upinaci pouzdra

scl Upinaci pouzdra Shrink Collet: upnuti
SCt Upinaci pouzdro Shrink Collet: uvolnéni

MAN Manudlni ohfev/upinani

Obr. 4: Provozni rezim: Na vybér je pét automatickych rezimd a manudlini rezim

Aktudlné nastaveny provozni rezim je indikovan pomoci LED.

Zména rezimu:

P Stisknéte tla¢itko MODE tak dlouho, az se rozsviti LED
P Pomoci tladitek + a - zvolte pozadovany rezim

P Stisknéte tla¢itko MODE tak dlouho, az LED zhasne

3.2.3 LED-indikace cislic (2mistna)

lhned po zapnuti pFistroje:

Indikace programové verze obsluzného pole (po dobu 5 sekund, pfitom sviti LED,SL")
Indikace programové verze generdtoru (po dobu 5 sekund, pfitom sviti LED ,V*)
Navrat k rezimu, ktery byl nastaven pred vypnutim.

Volba priméru/manudliniho vykonu, ktery byl nastaven pied vypnutim.
Nyni je ptistroj pfipraven k provozu.

Po indikaci verze, normalni provoz:

Automatické rezimy (SL, N, V, SC)

Zobrazeni na displeji:

Prdmeér nastroje vybrany pred ohfevem v mm

Béhem ohtevu zbyvajici dobu béhu generétoru v sekundach
Manualni rezim (MAN)

Zobrazeni na displeji:

Topny vykon nastaveny pred 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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3.3 Konfigurace pristroje SG1

3.3.1 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 cislicové indikace nastaven na 10, prodlouzi se doba zahfivani

automatického rezimu o 10%, pokud je béhem zahfivani zapnuta LED tlacitka Prodlouzeni doby.

»  Vypnéte SG1.

P Zapnéte pistroj.

» Béhem indikace programové verze obsluzného pole (sviti LED,SL) stisknéte tla¢itko Prodlouzeni
doby.

P Pomoci tladitek + a — nastavte faktor Boost (0 = 0% az 25 = 25 %).

P Pro navrat piistroje SG1 do normalniho provozniho stavu stisknéte tlacitko START/STOP.

DE

Na prani dodana chladici sprcha se spousti manualné a zastavuje automaticky. Dobu chodu Ize
nastavit v rozmezi 0 a 99 sekund (doporucena hodnota: 30 sekund).

Predc¢asné vypnuti chladici sprchy je mozné stiskem tlacitka Chlazeni. Postfik je vypnut také
otevienim dvefi chladice.

Vypnéte SGT.

Zapnéte pfistroj.

Béhem indikace programové verze obsluzného pole (sviti LED,SL") stisknéte

tlacitko Chlazeni.

Pomoci tlacitek + a — nastavte dobu chodu chlazeni.

Pro navrat pfistroje SG1 do normélniho provozniho stavu stisknéte tlacitko START/STOP.

W VvV VYVvYY

.3.3 Justaz V-dorazu

3.3.2 Konfigurace doby chodu chladici sprchy

Polohovaci doraz

®e

Uchytné $rouby
| polohovaciho dorazu.
© Poloha zakladniho

] uchyceni nastroje.

Obr. 5:

Polohovaci doraz zajistuje umisténi upinaciho pouzdra ve spravné poloze upinani, jakmile je zakladni
uchyceni nastroje umisténo na doraz v polohovacim dorazu.

www.hoffmann-group.com
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Pri jeho justazi postupujte nasledovné:

Obr. 6: Nasazena civka, na obrazku s optimalné centrovanym nastrojem.

P Vlozte nastroj s malym primérem a vhodny vyménny krouzek.
P Opatrné spustte civku a pfitom centrujte nastroj.

Pokud se nyni uchyceni nastroje nachazi na doraz u polohovaciho dorazu, pak je jeho poloha nastavena
spravné.

Jinak:

P Uvolnéte tchytné srouby polohovaciho dorazu.

P Posurite polohovaci doraz tak, aby bylo uchyceni néastroje pfesné na doraz tehdy,
kdyz je ndstroj optimalné centrovany.

» Uchytné $rouby polohovaciho dorazu znovu dotahnéte.
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3.4 Princip tepelného upinani

DE
Upinani po induktivnim ohievu s vysokou koncentraci energie umoznuje vyménu nastroju v sekundach.
Pomoci specialné pfipravené indukéni civky
se ohtivd oblast upinéni @ pouzdra FR

Na vélcovy nastroj nastréeny v teplém stavu
pouzdra @ pulsobi po ochlazeni upinaciho
pouzdra vysoky radialni upinaci tlak. PFi
spravné manipulaci je mozné upinani a uvol-
novani libovolné ¢asto opakovat. Dosazené
upinaci sily jsou pfitom vyssi nez u jinych
upinacich technik.

Obr. 7: Zahftata oblast pfi ohfevu

Indukce pUsobi kratce a parcialné na oblast upinani. Diky tomu se v upinacim pouzdie uklada jen velmi
malé mnozstvi 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 upinéni 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 uzka upinaci pouzdra pro nejvyssi otacky

Dlouha Zivotnost a stabilita tvaru upinaciho pouzdra diky lokdlnimu a homogennimu ohfevu

upinaci oblasti

Tepelna upinaci pouzdra je mozné pouzit az do hrani¢nich teplot max. 450 °C, aniz by doslo ke zménam
struktury nebo ovlivnéni obvodového hazeni. Zbarveni pfedni ¢asti upinaciho pouzdra je zplisobeno
indukci a v zadném piipadé neovliviuje kvalitu a funkci upinaciho pouzdra.

| kdyzZ je zdsadné mozné také upinani nastroju se stopkami tvaru HB a HE dle DIN 6535 nebo podobnymi
tvary s neuzavienou geometrii valce, méli byste davat prednost valcovym uchycenim, napf. DIN 6535 tvar
HA, protoze vykazuji nejvyssi pfidrzné sily a nejmensi nevyvéazenosti.

www.hoffmann-group.com




3.5 Druhy provozu (rezimy)
3.5.1 Automatické rezimy (SL, N, V, SC)

Parametry potiebné pro rlizna upinaci pouzdra jako je vykon a cas jsou v pfistroji SG1 ulozeny z vyroby.

V zavislosti na konfiguraci pfistroje SG1 jsou v automatickych rezimech k volbé upinanych prdmérd zobra-

zeny praméry uchyceni.

Podle nastaveného typu pouzdra (SL, N, V, SC) a prméru nastroje se parametry ohfevu nastavi automaticky.

Po zapnuti pfistroje SG1 se pfistroj nachazi v provoznim stavu, ktery byl zvolen pred poslednim vypnutim

pfistroje.

P Pro piepnuti rezimu (viz,Indikace LED provozniho rezimu a zména rezimu’, strana 142).

P Stisknutim tla¢itka START/STOP spustite ohfivani.V automatickych rezimech probiha jeho ukonéeni
automaticky.

3.5.2 Manualni rezim

Manualni rezim slouzi k ohfevu jinych upinacich pouzder.

P Zvolte manudlni rezim (viz,Indikace LED provozniho reZzimu a zména rezimu’, strana 142).

> Pfistroj SG1 se nyni nachazi v manuélnim rezimu. Cislicova indikace zobrazuje nastaveny topny vykon.
Cislo, 99" znamena 100 %.

P Stisknutim tlacitek + a — na pravé strané obsluzného pole nastavte topny vykon
v rozmezi 0% a 100 %.

P Stisknutim tlacitka START/STOP spustite ohfivani.V tomto provoznim rezimu probiha jeho ukonc¢eni
pfi uvolnéni tlacitka.

3.6 Priabéh pracovniho procesu

Stinitko kolem civky do zna¢né miry zabraruje magnetickym rozptylovym polim. Rizeni a vysokofrekvené-
ni generator jsou integrovany ve skfini. Pro viechny upinané priméry neni tfeba ménit civku. Vsechny
kabely vedouci k pohyblivé civce jsou chranény.

Obsluha manualné spusti civku s hmotnostni kompenzaci na upinaci pouzdro a po uplynulé dobé
smrstovani ji zase vysune nahoru. Poté ihned umisti zahiaté upinaci pouzdro do chladice, aby se zabranilo
prohfati nastroje.

Pro Vasi vlastni bezpecnost dodrzujte pfi praci na pristroji SG1 tato pravidla:

@ Rukavice Nebezpeci popaleni!
Kvili 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 z6né! | v ochrannych rukavicich nesmi uchopeni trvat
déle nez 5 sekund!

@ Ochranné bryle Nebezpedi poranéni odi!
Pro ochranu o¢i pred horkymi nebo odstépovanymi ¢asticemi noste ochranné
bryle!
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3.6.1 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 priimér
pouzdra (viz,Technické udaje”, strana 152).

DE

Pokyn: Piilis velky otvor vyménného krouzku muze zpUsobit zahrati nastroje, prilis maly otvor zase
poskozeni néastroje a/nebo ochranného krytu.

» Do volného kontaktniho chladi¢e vlozte odpovidajici chladici viozku
(viz,,Chlazeni”, strana 149).

Pokyn: Po ohféti musi byt upinaci pouzdro ihned zchlazeno, aby nebylo
prabézné ohfivano!

P Umistéte upinaci pouzdro v odpovidajicim zakladnim uchyceni néstroje az na doraz v polohovacim
dorazu pod linedrnim vedenim.

. . Obr. 8: Polohovaci doraz (vlevo) a
! spravné umisténé uchyceni
nastroje s upinacim pouz-
drem a nastrojem (vpravo).

Pokyn: Rozsifeni upinaciho otvoru je jen par setin milimetru.

Proto pouzivejte pouze nastroje s brousenou stopkou s toleranci h4, h5 a hé.

Nastroje s vyssi toleranci stopky nelze pfi tomto procesu bezpe¢né upnout!

(Viz také ,Prehled toleranci stopky”, strana 152).

Pro dosaZeni co nejlepsich upinacihc sil vkladejte do upinaciho pouzdra jen ¢isté stopky
zbavené mastnoty.

Pokyn: Pokud se pouziji vlhké néstroje, mlze pfi zahtivani prudkym odparenim dojik ke zranéni stfika-
jici tekutinou. Pfipadné nelze nastroj vloZit nebo miZze dojit k jeho poskozeni. Proto pouZivejte pouze
suché nastroje!

Pokyn: Dbejte na to, aby pouZité stopky nastrojd nevykazovaly v oblasti upinani Zadné vypoukliny
nebo izolovani!

Dbejte na bezpecny piimy stav upinaciho pouzdra v uchyceni nastroje.

Jinak miize pfi sjizdéni civky dojit k poSkozeni néstroje a/nebo civky!

www.hoffmann-group.com
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» Manuélné posurite civku dold pFes upinaci pouzdro,
az je spodni hrana vyménného krouzku civky
polozena na pouzdre.

Obr. 9: Nasazena civka, na obrazku s nastrojem k uvolnéni.

3.6.2 Volba parametri ohfevu

Automatické rezimy (SL, N, V, SC):

» Pomoci tla¢itek + nebo - zvolte primér upinani (3-32 mm).
Manualni rezim (MAN):

P Pomoci tla¢itek + nebo - zvolte topny vykon (0%-100%).

3.6.3 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
2} nasledujiciho ohievu, a lehkym tahem podpoite
uvolnéni.

Obr. 10: Pfi smrstovani drzte nastroj v rukavicich.

@ Rukavice Nebezpeci popaleni!
Kvuli teplotdm nutnym pfi ohfevu noste vzdy ochranné rukavice. Upinacich
pouzder se dotykejte jen s rukavicemi a jen oblasti prstence a ne v zahiaté
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 pfedepsané doby. To vyplyva z dimenzovani parametri podle nejméné pfiznivych toleranc-
nich vztah( 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 neptendsielo vic energie nez je nutné. Diky tomu dosdhnete
také znac¢ného zkraceni doby chlazeni.
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Automatické rezimy (SL, N, V, SC):

Je-li pfedpokladand doba zahfivani pfilis kratka, prodluZte ji tlacitkem Boost Prodlouzeni doby. DE
Stisknéte tlacitko START/STOP.

Spusti se zahfivani. Cislicova indikace zobrazuje zbyvajici dobu zahfivani v sekundach.

Zahtivani je ukonceno automaticky.

Pokud je upnuti provedeno pred ukoncenim doby zahfivani (nastrojem lze pohybovat), pak
ukoncete zahfivani tlacitkem START/STOP, aby se zabranilo prehfati.

VVVYVYY

Manualni rezim (MAN)
V tomto provoznim rezimu probiha ohfev jen po dobu stisknuti tlacitka START/STOP. Pfitom je pouzit
prednastaveny vykon.

P Stisknéte tlacitko START/STOP. FR
P Pustte tla¢itko START/STOP ihned po Uspésném ohfevu (nastrojem Ize pohybovat).

3.6.4 Cinnosti po zahtivani I !
Uvolnéni nastroje |
P Lehkym tahem rukou smérem nahoru vyjméte nastroj z upinaciho pouzdra.

P Vyjmuty nastroj polozte na Zaruvzdornou podlozku a zajistéte, aby se personal nachézejici se v blizkos-
ti omylem nedotknul nastroje nebo horkého upinaciho pouzdra.

3.6.5 Chlazeni

Po kazdém zahfati: Zchladte upinaci pouzdro!

Obr.11:  Vlozeni chladici vlozky do volného kontaktniho chladice.

P Umistéte upinaci pouzdro do pfipraveného kontaktniho chladi¢e a dostate¢né ho zchladte.

Pokyn: Cim déle trva, nez nasadite chladici adaptér, tim vétsi mnozstvi tepla se v upinacim pouzdre
prenese na oblast uchyceni a na nastroj.
Pfi nasazovani chladiciho adaptéru dbejte na to, aby nedoslo k poskozeni nastroje!

Na pfani jednotka pro postfikové chlazeni SKE1:

B Chlazeni
upinacich pouzder nezavisle na obrysech.

B Maximalni délka nastroje = 400 mm.

B Spousténi probiha tlacitkem posttikového chladice na
upinacim pfistroji GARANT.

B Nadrz s ¢erpadlem Ize umistit ve spodni skini
¢.354290.

www.hoffmann-group.com




DE

EN

FR

ES

cz

PL

RU

ZH

150

4 Uvedeni pristroje SG1 do provozu
4.1 Vybaleni

Pfi vybaleni pfistroje dbejte na to, aby nedoslo

k jeho poskozeni.

P Pristroj obratte tak, aby stal na stavécich nozkach.
P> Uchopte pfistroj za pouzdro a sejméte z palety.

Pokyn: Aby se zabrénilo poskozeni pfistroje, pfenasejte pfistroj uchopeny jen za pouzdro a ne za civku
nebo kontaktni chladice!

4.2 Uvedenido provozu

Misto umisténi zvolte tak, aby vétraci priseky na spodni strané pfistroje zistaly volné.
Postavte pfistroj na rovny povrch a dbejte na bezpecny stav.

Uchopte civku za drzadlo a zkontrolujte jeji pohyblivost posunutim nahoru a dold.
Dle pfilozené OEM dokumentace pfipojte zpétny chladi¢ chladici kapaliny.

Pripojte ke zdroji napéti (hodnoty pfipojeni viz,Technické udaje’, strana 152).

>
>
>
>
>

© Zzasuvka pro zpétny chladi¢
chladici kapaliny

Hlavni spinac

Pripojovaci kabel generatoru
Pripojovaci kabel zasuvky

o0®

Pokyn: Aktivni chladi¢ (chladici agregat) nesmi byt zajistén stejnym jisténim jako néktera z fazi
generatoru, jinak by toto jisténi mohlo pii souc¢asném provozu generdtoru a motoru zpétného chladice
sepnout!

Zapnéte hlavni spinac¢

Po zapnuti se po dobu 5 sekund zobrazi ¢islo programové verze obsluzného pole. Poté se po dobu
5 sekund zobrazi ¢islo programové verze generdtoru. Poté je pfistroj pfipraven k provozu (viz také
,Obsluha”).

>
>

)4 oV v ry ' 4 A
Cisténi a udrzba
Doporucujeme ¢isténi pristroje v pravidelnych intervalech.

Pomoci hlavniho vypinace vypnéte pfistroj do stavu bez napéti.
Vycistéte povrch pfistroje vihkym hadrem a obvyklymi cisticimi prostredky (bez rozpoustédel).

\A AT

Pokyn: Uvnitf pfistroje nepouzivejte stlaceny vzduch a zadné Cistici prostiedky!
Otevreni piistroje a opravy jsou vyhrazeny pouze servisnimu personélu vyrobce!
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Hledani chyb

Hlaseni poruch a jejich odstranéni

Hlaseni poruchy

Mozna pfic¢ina

Odstranéni poruchy

E1

Chyba proudu

Kontrola proudu civky nebo kone¢-
ného stupné diagnostikuje
prepéti/podpéti

Zkuste znovu

E2

Bézi konecny stupeni

Bézi program generétoru

Pfed opétovnym spusténim kratce
vyckejte

E3

Prilis vysoka teplota
chladiciho télesa

Chladici téleso generatoru je prilis
horké (velky pocet zahfati v pfili$
kratké dobé)

Nechte chladici téleso zchladit

E4

Teplota chladiciho
télesa je pro spusténi
pfilis vysokd

Chladici téleso generatoru je pfilis
horké (velky pocet zahtati v prilis
kratké dobé)

Pred opétovnym spusténim kratce
vyckejte

E5

Otevreny bezpec¢-
nostni okruh

Teplota civky > 60 °C (velky pocet
zahtati v pfilis kratké dobé)

Nechte zchladit civku, zkontrolujte
pfic¢inu

E6

Neplatné udaje

Generator obdrzel od obsluzného
pole neplatné udaje.

Obratte se na vyrobce.

E7

Porucha relé

V generétoru doslo k problémdm
s vykonovymi relé.

Obratte se na vyrobce.

E8

Porucha vétraku

V generatoru doslo k problémim
s vétrdkem.

Obratte se na vyrobce.

E9

Neplatny piepinac
DIP

Chybné polohy prepinace v gene-
ratoru

Obratte se na vyrobce.

EA

Jiz bézi kone¢ny
stupen

Generdtor byl spustén, i kdyz je jiz
Vv provozu.

P Vypnéte pfistroj.
P PFistroj znovu zapnéte.
P Zkuste znovu.

Eb

Neplatné hardware.

Problémy hardware v generéatoru

Obratte se na vyrobce.

EC

Pilis vysoké sitové
napéti.

Bylo rozpoznano piilis vysoké sitové
napéti.

Zkontrolujte sitové napéti.

Ed

Chod na prazdno

Ohfivani bylo spusténo bez pouzdra
v civce.

Zkuste znovu

EE

Neni k dispozici
civka.

Zlom kabelu nebo oteviend svorka

Obratte se na vyrobce.

EF

Pfenosova chyba

Chybné komunikace s generatorem.

Obratte se na vyrobce.

dd

Chyba inicializace

Pristroj byl pfi inicializaci obsluzné-
ho pole rusen nebo vypnut.

Obratte se na vyrobce.
Musi se provést opétovna inicializa-
ce obsluzného pole!

F1
F2
F3
F4
F5

F8

Pfenosova chyba

V prenosu k/od generatoru doslo k
chybam.

Obratte se na vyrobce.

P Pokud neni mozné na zakladé téchto poruch uvést pfistroj SG1 do provozu, obratte se na dodavatel-

skou firmu nebo zadkaznickou sluzbu.

www.hoffmann-group.com

DE

FR

T




7 Dodatek

7.1 Technické udaje

Napéti:
Maximalni prikon:
Jmenovity vykon:
Hladina zvuku:

Hmotnost:

Rozméry: Hloubka:
Sitka:
Vyska:

Indukgéni pristroj
SG1

3*400V/ 50 Hz
3*16 A

11 kW
<70dB

40 kg

500 mm
650 mm
910 mm

7.1.1 Piehled toleranci stopky

7.1.1.1 PouzdroSL,NaV

Pro rlizné @ stopek jsou potiebné tyto tolerance stopek:

Stopka-@ Tolerance stopky
3mm h4
4mm h4
5mm h5
>6mm h6

7.1.1.2 Upinaci pouzdro SC (Shrink Collet)
U téchto pouzder jsou pouzitelné tolerance az h9.

7.2 Tabulky volby pro vyménné krouzky

Aktivni chladi¢
(chladici agregat)

230V/50 Hz
17A
1kw

52 kg (bez vody)
575 mm
445 mm
540 mm

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
Tvrdokov 3...6
SC
3...6
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Vymeénné krouzky pro typ pouzdra SL, N, V

@ nastrojev | Vyménny krouzek | Doba ohievu Topny vykon DE
mm (sekundy) (%)
3-5 35 4240 _3-5 3 50
6 354240 _6-12 100
8 354240 6-12 100
10 354240 6-12 100

12 354240 _6-12

14 354240 _12-20
16 354240_12-20
18 354240 _12-20
20 354240_12-20
25 354240 _20-32
32 354240_20-32

T =
100 354240_12-20

—_
RLSIENE oY E-N (o)) BN [UN] [V, | (VN]
—_

o
o

100

Vyménné krouzky pro typ pouzdra Shrink Collet

@ nastrojev | Vyménny krouzek | Doba ohievu Topny vykon
mm SC (sekundy) (%) /
3-6 354245 R3-6 4 100 e IT
354245R3-6

3-6 354245 _G3-6 4 100

7.3 Tabulky volby pro chladici vlozky

GARANT-vyr. ./ Smrstovaci Prodlouzeni D2

velikost = & vyvrtu pouzdro smritovaciho pouzdra | mm
354260 3-5 4,5° normalni 12
354260 6-8 4,5° normalni 21
354260 _10-12 4,5° normalni 24
354260 14-16 4,5° normalni 27
354260_18-20 4,5° normalni 33
354260 _25-32 4,5° normalni 44
354265 _3-5 4,5° uzké 9
354265 6-8 4,5° uzké 15
354265 10-12 4,5° uzké 18
354268 3 3° uzké 9 Skica smrstovaciho pouzdra
354268 4 3° uzké 10 A
354268 5 3° uzké 11
354268 6 3° uzké 12 |
354268_8 3° Uzké 14 f i 77777 Ay
354268 10 3° Uzké 16| osp2ot{—-T-{-FQ
354268 12 3° lizké 18 | Vi*”P i
354270 3 2,5° uzké 8 Ja50
354270 _4 2,5° uzké 9
354270 5 2,5° Gzké 10
354270 6 2,5° uzké 11
354270_8 2,5° uzké 13
354270 10 2,5° uzké 15
354270 12 2,5° uzké 17
354275 3-4 4,5° 8 Skica prodlouzeni
354275 3-6 4,5° 10 smrétovaciho pouzdra
354275 5-8 4,5° 14
354275 8 4,5° 9 | 1y
354275 10-14 4,5° 20 | D2 Di ——
354275 16 4,5° 22 * * * 450
354275_10-12 4,5° 24 ’ L
354275_14-20 4,5° 27

www.hoffmann-group.com




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 vldkna (KEVLAR) jemny Uplet s podsivkou s
aramidovou plsti a 100 % uUplet nornex

velikost 10
Zluta
JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

Tyto rukavice byly vyrobeny pro ochranu Vasich rukou. Jsou
vyhotoveny z vyse jmenovaného materidlu. Tyto rukavice jsou
charakteristické dlouhou zZivotnosti a vybornym pohodlim pfi
jejich noseni.

CE95

Zkontrolujte, zda rukavice zarucuji vhodnou ochranu pfi Vami
vykondvanych c¢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 divod( nesmi tato doba piekrocit 5 sekund.

Oteviena struktura rukavic nechrani ruce pfed bodnutim a

narazy Spicatymi predméty. Déle je mozné proniknuti tekutin. Na
ochranu pfed chemikaliemi by se pres rukavice mély nosit dalsi
chemikaliim odolné rukavice. Olej, tuk a vihkost snizuji odolnost
proti pofezani véech rukavic a mélo by se zabrénit kontaktu s nimi.
Rukavice KEVLAR jsou pevné proti roztrzeni. Nepouzivejte je v
blizkosti stroju s pohyblivymi dily, mohlo by dojit ke vtazeni ruky
do stroje.

Rukavice KEVLAR je mozné ¢istit za sucha nebo dle pokyn( na eti-
keté prat. Perte je za pouziti vody a jemného cisticiho prostredku
pfi teploté max. 40 °C. NEPOUZIVEJTE ZADNE zmékeujici, bélici
nebo oxidacni prostiedky, protoze tyto oslabuji aramidové vldkno
a snizuji odolnost rukavic pfed pofezanim. Po vyprani zkontro-
lujte, zda rukavice nemaji roziezana a obnosena mista. Velmi
poskozené rukavice, které jiz nelze opravit, vyfadte, nezarucuiji
zadnou ochranu.

Rukavice by se mély ukladat v origindlnim baleni na suchém,
Cistém 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 prostfedkl podle konkrétniho rizika na pracovisti.
Zkontrolujte, zda tyto prostfedky zarucuji pfimérenou ochranu pfi
Vami vykonavanych pracich. Pro prace s vysokym rizikem nabizi-
me fadu tézkych rukavic odolnych proti pofezani a Zaru KEVLAR.



7.5 Zasuvka a jisténi
7.5.1 Obsazenizasuvky 16A-CEE:

Oznaceni pin Pojmenovani pin Barva zily
L1 Faze L1 hnéda

L2 Faze L2 Cernd / 3eda
L3 Faze L3 cerna

N Neutralni vodic¢ modra

PE Ochranny vodi¢ zeleno-Zluta

7.5.2 Napéti mezi piny
NominalIni napéti mezi fazemi je 3x400V (-10/+10%)

Premium Quality by Hoffmann Group

Méreni mezi piny Napéti ve VAC
N-—L1 PE — L1 230
N-—L2 PE — L2 230
N-—L3 PE—L3 230
L1 —1L2 400
L1—-1L3 400
L2-13 400

Obecna upozornéni:
B Bezpodminecné pfipojte neutralni vodi¢ N a ochranny vodi¢ PE!
B Je-li projisténi zasuvky CEE pouzit jisti¢ chybného proudu,

pak musi byt 4pdlovy.

www.hoffmann-group.com
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Panel obstugi

Automatyczny wybdr parametréw zaciskania

060 C

Rozpoczecie wzgl. anulowanie/zakonczenie zaciskania, zwolnienie blokady cewki
Przycisk Mode: wybér typu uchwytu i @ chwytu, przetaczanie trybow pracy
Przycisk wzmocnienia: wydtuzenie czasu zaciskania o 15%
Schfadzacz rozpytowy: wigczanie opcjonalnego modutu schtadzania rozpytowego SKE
Wskaznik typu uchwytu:
B SL = smukly uchwyt zaciskowy
B N =zwykly uchwyt zaciskowy
B V =wzmocniony uchwyt zaciskowy
B AR = uchwyt zaciskowy Shrink Collet - zaciskanie
u = uchwyt zaciskowy Shrink Collet - luzowanie
B MAN = reczny wybdr mocy
Zwiekszanie $rednicy narzedzia (tylko w trybie automatycznym)
Zwigkszanie 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:
W Tryb automatyczny:
w stanie spoczynku wyswietla sie wybrana $rednica narzedzia w mm;
po rozpoczeciu zaciskania na wskazniku wyswietla sie pozostaty czas pracy generatora
w sekundach.
B Tryb reczny (symbol dtoni):
wyswietlacz wyswietla czas zaciskania, ktory uptynat
N Biad:
w przypadku wystapienia btedu wyswietla sie numer btedu
Wskazanie wersji oprogramowania pulpitu obstugi
Swieci gérna dioda LED trybu (TV = z6tty) i przez 5 sek. wyswietla 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.
Chlodzenie kontaktowe
kontakt wymuszony
chiodzenie konturowe za pomoca wktadek chtodzacych
- ostrze narzedzia nie jest uszkadzane
Wysokowydajna cewka

wysokowydajna cewka z kompensacja masy
maksymalna zaciskana dtugos¢ narzedzia = 400 mm

Whktadki chtodzace
miejsce przechowywania adapteréw chtodzacych
Pierscienie oporowe

rézne pierscienie oporowe do @ 3-32 mm

opcjonalnie dostepne pierscienie oporowe do uchwytéw Shrink Collet
Mocowanie podstawowe narzedzia

dostepny reduktor stozkowy do wszystkich chwytow
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1 Odpowiedzialnos$c¢ za produkt i gwarancja

1.1 Informacje ogdlne

Niniejsza instrukcja obstugi stanowi cze$¢ dokumentacji technicznej urzadzenia zaciskowego

GARANT SGT1.

Informacje zawarte w tej instrukgcji obstugi umozliwiajg bezpieczna, prawidtowa i ekonomiczna eksplo-
atacje 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. Tre$¢ instrukgji obstugi odnosi sie do stanu konstrukcyjnego urzadzenia SG1 w momencie
sporzadzenia instrukgcji. Z uwagi na nieustanne udoskonalanie produktu oraz dostosowywanie go do
indywidualnych potrzeb klienta zastrzega sie mozliwo$¢ zmiany konstrukgji i danych technicznych.

Z tego wzgledu z tresci tej instrukgji obstugi (danych, grafik, rysunkéw, opiséw 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 odpadéw produkcyjnych,
pielegnacja, usuwaniem materiatéw eksploatacyjnych i pomocniczych

Uzytkowanie
konserwacja, przeglady, naprawy

Transport

Oprécz instrukeji obstugi i przepiséw BHP obowiagzujgcych 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 Qualitiatswerkzeuge

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 sig, 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, ktore ograniczaja bezpieczeristwo urzadzenia.

Gwarancji udziela sie wyfgcznie na oryginalne czesci zamienne.

Niniejsza instrukcja obstugi nie rozszerza naszych warunkdéw 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 Panstwa zakfadu.

Doktadny wykaz lokalizacji i naszych partneréw, ktérzy w przypadku pytan stuza Parstwu 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 SG1

1 mocowanie podstawowe HSK63/HSK100

5 wktadek chtodzacych @ 6-32 mm

4 pierscienie oporowe @ 3-32 mm

1 pierscien zaciskowy do pierscieni oporowych
1 para rekawic ochronnych

1 instrukcja obstugi

1.5 Zastosowanie ZQOdne Chiodzenie kontaktowe

z przeznaczeniem Obstugiwane w trybie wymuszonym
moduty chtodzenia kontaktowego.
Chtodzenie konturowe za pomoca
wktadek chtodzacych - ostrze narzedzia
jest zabezpieczone przed uszkodzeniem.
Wysokowydajna cewka

Obstugiwana recznie cewka

z kompensacja masy. Maksymalna
zaciskana dtugo$¢ narzedzia = 400 mm.
Wkiadki chtodzace

Miejsce przechowywania adapteréw
chtodzacych.

35 4200 SGI

S000880

Pierscienie oporowe

Rézne pierscienie oporowe do @ 3-32 mm.
Opcjonalnie dostepne pierscienie oporowe
do uchwytéw Shrink Collet.

Mocowanie podstawowe narzedzia
Dostepny reduktor stozkowy do
wszystkich chwytow.

www.hoffmann-group.com




1.6 Symbole i piktogramy

Ostrzezenia sg oznaczone tréjkatami ostrzegawczymi z symbolem zagrozenia i informuja o niebezpieczen-
stwach skutkujacych szkodami materialnymi lub ofiarami w ludziach.

A Ostrzezenie! $miertelne niebezpieczenstwo lub niebezpieczenstwo odniesienia
ciezkich obrazen!
Zignorowanie moze skutkowac smiercig lub ciezkimi obrazeniami!

A Ostroznie! Niebezpieczenstwo odniesienia lekkich obrazen!

Zignorowanie grozi odniesieniem lzejszych obrazen!

Wskazowka! Informacje umozliwiajace szczegdlne efektywne wykonanie czynnosci
oraz zapobiegajace powstaniu szkdd rzeczowych.

Nakazy sa oznaczone kotami z symbolem zagrozenia lub prostokatami z tekstem instrukgji i nakazuja
wykonanie odpowiedniej czynnosci lub uzycie okreslonych przedmiotéw.

@ Okulary ochronne Niebezpieczenstwo uszkodzenia wzroku!
Nosi¢ okulary ochronne! W fazie rozgrzewania elementy podgrzanych
powierzchni metalowych moga odprysnac i spowodowac obrazenial!

@ Rekawice ochronne  Niebezpieczenstwo skaleczenia!
Ewentualne ostre krawedzie lub wiéry metalowe przywierajace do
narzedzia moga spowodowac rany ciete.
Nosic rekawice ochronne!

> Czynnosci s oznaczone symbolem P> i nakazujg wykonanie wyszczegdlnionych
prac. Pod czynnoscia, w celu objasnienia, moze znajdowac sie informacja
o0 jej rezultacie.

Przyktad:

»  Opusci¢ cewke

P Ustawic czas zaciskania
> Wyjac narzedzie

Wskazéwka: Firma Hoffmann Group nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z uzytkowa-
nia urzadzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem oraz z nieprzestrzegania wskazéwek bezpieczeristwa
i ostrzezen.
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2 Bezpieczenstwo N

Generator indukcyjny zostat skonstruowany zgodnie ze stanem wiedzy technicznej w momencie dostawy

i jest bezpieczny w eksploatacji. Mimo to urzadzenie moze stanowic¢ potencjalne zrodto 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 czescig 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! 'f‘s
B Urzadzenie mozna eksploatowac tylko zgodnie z przeznaczeniem i w stanie sprawnosci technicznej! S
B Generator indukcyjny jest przeznaczony do wymiany narzedzi w uchwytach zaciskowych wielu popu-
larnych typdéw (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 wystapic¢
problemy, wiacznie z uszkodzeniem uchwytu lub samego urzadzenia indukcyjnego.
B W przypadku dokonania samowolnej modyfikacji lub ingerencji w urzadzeniu producent nie gwaran-
tuje bezpieczenstwa eksploatacji instalacji. Ryzyko zagrozenia zdrowia lub zycia personelu obstugu-
jacego lub oséb trzecich oraz uszkodzenia generatora indukcyjnego i innych przedmiotéw ponosi
wylacznie uzytkownik!

2.1 Wybor miejsca ustawienia

SG1 jest urzadzeniem stotowym i powinno by¢ ustawione na suchym, wolnym od pytu i zanieczyszczen
stanowisku pracy, w miejscu wolnym od wstrzaséw.

B Ustawic¢ urzadzenie w miejscu wolnym od wstrzaséw, chroni¢ przed zanieczyszczeniem i wilgocia!
B Aby umozliwi¢ lepszy odczyt informacji na wskazniku, unikac¢ 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 otwarta obudowa!
B Urzadzenie moze otwiera¢ wylacznie personel serwisowy naszej firmy!
B Zabezpieczy¢ urzadzenie przed wniknieciem metalowych wiéréw i cieczy!
Z tego wzgledu zaciska¢ wyfgcznie czyste narzedzia w czystych uchwytach!
B Utrzymywac urzadzenie w czystosci i regularnie czyscic¢ (patrz punkt,Czyszczenie i konserwacja”)!

2.3 Niebezpieczenstwo obecnoscia goracych czesci

Bardzo wydajny sposob nagrzewania umozliwia podgrzewanie tylko odpowiednich stref brzegowych
uchwytu zaciskowego przy matej ilosci wnikajacego ciepta. Powierzchnie uchwytu nagrzewaja sie przy tym
do temperatury ok. 400 °C. Podczas gdy wktadki chtodzace mogg by¢ réwniez gorace, przy prawidtowej
eksploatacji cewka oraz narzedzia nie nagrzewaja sie wcale lub tylko nieznacznie.

www.hoffmann-group.com
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A Ostroznie! Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen na skutek oparzenia
o gorace czesci!
Jesli uchwyt zaciskowy nie zostanie odpowiednio schtodzony
natychmiast po zacisnieciu, 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 wktadke chtodzacy!

A Ostrzezenie! Dpiawtasnego bezpieczeistwa 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¢ dotknigte przez przypadek!
Przy zaciskaniu/luzowaniu narzedzi uzywac dotaczone rekawice ochronne
w celu zabezpieczenia przed oparzeniami i ranami cietymi!

Nie pozostawia¢ 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 przedmio-
tow z wyjatkiem uchwytow zaciskowych i narzedzi, poniewaz one réwniez
sie podgrzeja!

Podczas pracy nie wkfadac rak w obszar podgrzewania cewki, poniewaz
np. pierscionki lub tancuszki réwniez bardzo szybko sie podgrzeja!

P Przy zaciskaniu uzywac okulary ochronne! Podczas podgrzewania odtamki
narzedzia lub mocowania moga odprysna¢ i spowodowac obrazenial!

vV V. .V VVvVYVYYy

v

24 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.

P 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.

2.5 Niebezpieczenstwo na skutek promieniowania
elektromagnetycznego

W przypadku zgodnego z przeznaczeniem uzytkowania urzadzenia na otoczenie nie oddziatuje niebez-
pieczne promieniowanie elektromagnetyczne. Ochrona przed promieniowaniem urzadzenia zostata
sprawdzona i potwierdzona badaniem przeprowadzonym zgodnie z norma DIN EN 61000 cze$¢ 6-2 i
norma DIN EN 55011. W przypadku rozpoczecia podgrzewania indukcyjnego kiedy uchwyt zaciskowy nie
znajduje sie w cewce, pole magnetyczne oddziatuje takze w bliskiej strefie ponizej cewki.
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A Ostrzezenie! $miertelne niebezpieczenstwo dla 0séb z rozrusznikami serca!
Osoby z rozrusznikami serca powinny zachowac odstep bezpieczeristwa
wynoszacy 3 m - do momentu uzyskania informacji od producenta
rozrusznika lub lekarza, ze pole indukcyjne nie oddziatuje na rozrusznik.

2.6 Szczegodlne niebezpieczenstwa

A Ostrzezenie! 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 dla modutu chtodzenia natryskowego.

2.7 Naklejki bezpieczenstwa 2.8 Tabliczka
na urzadzeniu znamionowa

/AoGarant*

Zakaz dostepu dla
0s6b z rozrusznikami
serca.

e in Gatemarry

oo Mumber ; 35 4200

Sevial Nusmbser: c €
Manufactured |

Voltage $G1: LW/PE-AC-S0ONV/50-60HZ-11KW
Voltage Cooler: 1/N/PEAC-230V/S0-S0HE- 1K

Niezjonizowane
promieniowanie
elektromagnetyczne.

Gorgca
powierzchnia.

NOLLNYD P

P Przestrzegac wszystkich wskazéwek bezpieczenstwa
i ostrzezen przed zagrozeniami i utrzymywac je w czytelnym stanie.

2.9 Deklaracja zgodnosci

Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
Deklarujemy niniejszym, ze nastepujace produkty sa zgodne z nizej wymieniong norma:

Nazwa: GARANT SG1 przyrzad do termokurczliwego mocowania narzedzi
Numer artykutu: 354200 SG1

Dyrektywy: 2006/42/EG, 2006/95/EG

Normy: DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, group 2, class A
DIN EN 60519 part 1 and 3
FCC part 18 (US standard)

www.hoffmann-group.com
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3 Obstuga

3.1 Elementy sktadowe
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uchwyt zaciskowy
pozycja zaciskania
cewka z uchwytem

modut chtodzenia
kontaktowego (wolny)

pierscienie oporowe
wktadki chtodzace

modut chtodzenia
kontaktowego (aktywny)

uchwyt zaciskowy
pozycja chtodzenia

panel obstugi
i wyswietlacza

przytacza wezy chtodziwa
wylacznik gtéwny 400 V
przyfacze gniazda 230V

do chtodnicy nagrzanego
chtodziwa

przyfacze przewodu
400V

przytacze przewodu
230V

przyfacze do sieci

przytacze przewodu
230V

przytacza wezy chtodziwa
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3.2 Panel obstugi i wyswietlacza
3.2.1 Przeglad

DE

Przycisk START/STOP
Rozpoczynanie procesu zaciskania (wtaczanie generatora) wzgl.
konczenie procesu zaciskania (zatrzymanie doptywu energii)

I \| .
Przycisk MODE
Przetaczanie miedzy réznymi trybami automatycznymi i trybem recznym. Gdy $wieci

dioda LED przycisku MODE, mozna wybra¢ odpowiedni tryb przyciskami + i —.

MODe
S 4
Przycisk wzmocnienia Czas dodatkowy
Nacisniecie tego przycisku wydtuza w trybach automatycznych czas podgrzewania dla
aktualnego procesu podgrzewania o skonfigurowana wartos$¢ procentowg (patrz punkt
X ), +Konfiguracja wspdtczynnika wzmocnienia (czas dodatkowy)".

Przycisk Chtodzenie
Wiaczanie wzgl. wytgczanie chfodzenia
(dostepny tylko w przypadku opcjonalnego schladzacza rozpytowego).

Przycisk +
Zwiekszanie Srednicy 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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3.2.2 Wskaznik LED trybu pracy i zmiany trybu

scl

sct

MAN

smukly uchwyt zaciskowy
standardowy uchwyt zaciskowy

wzmocniony uchwyt zaciskowy

uchwyt zaciskowy Shrink Collet: zaciskanie
uchwyt zaciskowy Shrink Collet: luzowanie

zaciskanie reczne

llustr.4:  Tryb pracy: do wyboru jest pie¢ trybéw automatycznych i tryb reczny

Aktualnie ustawiony tryb pracy jest sygnalizowany diodg LED.

Zmiana trybu:

P Nacisng¢ przycisk MODE, az zaswieci sie dioda LED
P Za pomoca przyciskdw + i — wybra¢ odpowiedni tryb
P Nacisng¢ przycisk MODE, az zga$nie dioda LED

3.2.3 Wskaznik LED numeryczny (2-miejscowy)

Bezposrednio po wiaczeniu urzadzenia:

vvVvyYy

Wskazanie wersji programu panelu obstugi (5 sek., $wieci sie przy tym dioda LED ,SL")
Wskazanie wersji programu generatora (5 sek., Swieci sie przy tym dioda LED V")
Przejscie do trybu, ktéry byt ustawiony przed wytaczeniem

Wybér srednicy/mocy recznej, ktéra byta ustawiona przed wytgczeniem

Urzadzenie jest teraz gotowe do zaciskania.

Po wskazaniu wersji, praca w trybie normalnym:

» Tryby automatyczne (SL, N, V, SC)
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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3.3 Konfiguracja urzadzenia SG1

3.3.1 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.

»  Wytaczyc¢ urzadzenie SG1.

»  Wiaczy¢ urzadzenie.

P Gdy wyswietla sie wersja programu panelu obstugi ($wieci sie dioda LED,,SL"), nacisnaé¢
przycisk Czas dodatkowy. FR

P Za pomoca przyciskow + i — ustawi¢ wspdtczynnik wzmocnienia (od 0 = 0% do 25 = 25 %).

P Nacisna¢ przycisk START/STOP, aby urzadzenie SG1 przeszto w swdj normalny tryb pracy.

DE

3.3.2 Konfiguracja czasu pracy zespotu chtodzenia natryskowego

Opcjonalny schtadzacz rozpytowy jest wkaczany recznie i zatrzymywany automatycznie. Czas pracy T
schtadzacza mozna ustawi¢ w zakresie od 0 do 99 sek. (zalecana wartos¢: 30 sek.).

Mozliwe jest wczesniejsze wylgczenie urzadzenia natryskowego poprzez nacisniecie przycisku
Chlodzenie. Otwarcie drzwi urzadzenia wytacza réwniez proces chtodzenia/natrysku.
Wylaczy¢ urzadzenie SG1.

Wiaczy¢ urzadzenie.

Gdy wyswietla sie wersja programu panelu obstugi (Swieci sie dioda LED ,SL"),

nacisna¢ przycisk Chtodzenie.

Za pomoca przyciskow + i — ustawi¢ czas pracy zespotu chtodzenia natryskowego.
Nacisna¢ przycisk START/STOP, aby urzadzenie SG1 przeszto w swéj normalny tryb pracy.

- e

>
>
>
>
>
3

.3.3 Regulacja pryzmy V

(1] pryzma pozycjonujaca
2] Sruby mocujace pryzmy
pozycjonujacej

(3] pozycja mocowania
podstawowego
narzedzia

llustr. 5:

Pryzma pozycjonujaca gwarantuje, ze uchwyt zaciskowy znajduje sie¢ w odpowiedniej pozycji zaciskania,
gdy mocowanie podstawowe przylega do pryzmy pozycjonujacej.

www.hoffmann-group.com
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W celu regulacji postepowac w nastepujacy sposéb:

llustr.6:  Zatozona cewka, na ilustracji z optymalnie wycentrowanym narzedziem.

P Wiozy¢ narzedzie o matej srednicy i pasujacy pierscier oporowy.
P Ostroznie opuszcza¢ cewke i centrowad przy tym narzedzie.

Jesli mocowanie narzedzia przylega do pryzmy pozycjonujacej, jej pozycja jest poprawnie ustawiona.

W przeciwnym razie:

P Odkreci¢ Sruby mocujace pryzmy pozycjonujacej.

P Przesunac pryzme pozycjonujaca tak, aby mocowanie narzedzia dokfadnie do niej przylegato wtedy,
gdy narzedzie jest optymalnie wycentrowane.

P Ponownie dokreci¢ sruby mocujace pryzmy pozycjonujacej.
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3.4 Zasada dzialania mocowania termokurczliwego

Mocownie po nagrzaniu indukcyjnym z duzg gestoscia energii umozliwia wymiane narzedzia w przeciaggu
kilku sekund.

DE

Specjalnie skonstruowana cewka indukcyjna
nagrzewa obszar mocowania @ uchwytu
Na narzedzie @ o walcowym ksztalcie
wtozone w nagrzany uchwyt zaciskowy
dziata duza promieniowa sita mocowania.
Gdy czynnosci sa wykonywane prawidto-
wo, proces luzowania i zaciskania mozna
wielokrotnie powtarzac. Uzyskiwane sity T
mocowania s3 przy tym wyzsze nizw i
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 chfodzenia. Aby proces chtodzenia skrécic¢

jeszcze bardziej, stosuje sie wktadki chtodzace, ktére Scisle przylegaja do goracego miejsca mocowania i

szybko odprowadzajg ciepto.

B Zalety mocowania termokurczliwego:

B szybkie zaciskanie i luzowanie narzedzia

B maksymalne sity mocowania

B zwiekszony okres trwatosci narzedzi i wydtuzona zywotnos¢ wrzecion dzigki matej wartosci bicia

promieniowego (< 3 um)

dobra sztywnos¢ zginania i sztywnos¢ promieniowa takze przy dtugich wysiegach

mozliwos¢ stosowania takze smuktych uchwytéw zaciskowych do bardzo wysokich predkosci

obrotowych

B dtuga zywotnos¢ i stabilno$¢ 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 funkcjonalnos¢ 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

walcowe, np. zgodne z norma DIN 6535 ksztatt HA, poniewaz gwarantujg one najwyzsze sity mocowania i

najmniejsze niewywazenie.

www.hoffmann-group.com
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3.5 Tryby pracy
3.5.1 Tryby automatyczne (SL, N, V, SC)

W urzadzeniu SG1 dla réznych typéw uchwytdw zaciskowych fabrycznie zaprogramowane sa takie para-

metry, jak np. moc i czas. W zaleznosci od konfiguracji urzadzenia SG1, w trybach automatycznych w celu

wyboru $rednicy zaciskowej wyswietlane sg srednice mocowan.

Odpowiednio do ustawionego typu uchwytu (SL, N, V, SC) i srednicy narzedzia ustawiane sa automatycz-

nie parametry grzewcze.

Po wtaczeniu urzadzenia SG1 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. 168).

P Nacisniecie przycisku START/STOP rozpoczyna proces podgrzewania. W trybach automatycznych
wylacza sie on automatycznie.

3.5.2 Tryb reczny

Tryb reczny stuzy do zaciskania innych uchwytéw zaciskowych.

P Wybrac tryb reczny (patrz punkt,Wskaznik LED - tryb pracy i zmiana trybu’, str. 168).

» Urzadzenie SG1 znajduje sie teraz w trybie recznym. Wskaznik numeryczny wskazuje ustawiong moc
grzewcza. Liczba 99" oznacza przy tym 100 %.

P Za pomoca przyciskéw + 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 wylacza sie
on po zwolnieniu przycisku.

3.6 Przebieg pracy

Ekran okalajacy cewke w znacznym stopniu zapobiega rozpraszaniu promieniowania elektromagnetycz-
nego. Sterownik i generator wysokiej czestotliwosci s wbudowane w obudowe. Do uchwytéw zacisko-
wych o réznych Srednicach potrzebna jest tylko jedna cewka. Wszystkie przewody do ruchomej cewki sg
zabezpieczone.

Operator opuszcza recznie cewke z kompensacjg masy na uchwyt zaciskowy i po uptywie czasu zaciskania
ponownie podnosi jg do gory. Nastepnie niezwtocznie umieszcza rozgrzany uchwyt zaciskowy w module
chtodzacym, aby uniknaé nagrzania narzedzia.

Dla wiasnego bezpieczenstwa podczas pracy z urzadzeniem SG1 przestrzegac nastepujacych zasad:

Rekawice ochronne Niebezpieczenstwo oparzenia!
Z uwagi na wysoka temperature wytwarzang w procesie zaciskania do
momentu ostygniecia przemieszcza¢ uchwyt wylacznie w pasujagcym moco-
waniu podstawowym oraz uzywac rekawic ochronnych. Uchwyt zaciskowy
chwytac tylko w rekawicach ochronnych - trzymac za podstawe, a nie w
podgrzanym miejscu! Maksymalny czas trzymania uchwytu w rekawicach
ochronnych nie moze przekraczac 5 sek.!

@ Okulary ochronne Niebezpieczenstwo uszkodzenia wzroku!
Nosi¢ okulary ochronne, aby chroni¢ oczy przed goracymi lub odpryskuja-
cymi czastkami!
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3.6.1 Wkiladanie 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).

DE

Wskazowka: Zbyt duzy otwor pierscienia oporowego moze powodowac podgrzanie narzedzia, a zbyt
maty prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia i/lub ptyty ostonowej.

P Do wolnego modutu chfodzenia kontaktowego wiozy¢ wktadke chtodzaca
(patrz punkt,Chtodzenie”, str. 175). FR

aby nie zostat podgrzany!

Wskazowka: Po zacisnieciu narzedzia uchwyt zaciskowy nalezy natychmiast schodzi¢, !

=

=

P Uchwyt zaciskowy w pasujagcym mocowaniu podstawowym narzedzia umiescic tak, aby przylegato
ono do pryzmy pozycjonujacej pod prowadnica liniowa.

. 3 llustr. 8: Pryzma pozycjonujaca
I (po lewej) i odpowiednio
umieszczone mocowanie
narzedzia z uchwytem
zaciskowym i narzedziem

(po prawej).

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 bezpieczen-
stwo procesu!

(Patrz takze punkt,Przeglad tolerancji chwytéw’, str.178).

Aby uzyska¢ mozliwie najwyzsze sity mocowania, w uchwytach zaciskowych wktada¢ wytgcznie
narzedzia z chwytem czystym i wolnym od smaru.

Wskazowka: W przypadku osadzania mokrych narzedzi przy podgrzewaniu, na skutek gwattowne-
go 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!

www.hoffmann-group.com
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P Cewke na uchwyt zaciskowy opuszczac recznie,
az dolna krawedz pierscienia oporowego cewki
przylgnie do uchwytu.

llustr.9:  Zatozona cewka, na ilustracji z narzedziem przygotowanym do zluzowania.

3.6.2 Wybor parametréw grzewczych

Tryby automatyczne (SL, N, V, SC):

P Za pomoca przyciskéw + lub - wybra¢ $rednice zaciskowa (3-32 mm).
Tryb reczny (MAN):

P  Zapomoca przyciskdéw + lub - wybra¢ moc grzewczg (0%-100 %).

3.6.3 podgrzewanie

=il
2|

P Aby zacisnaé narzedzie, umiesci¢ je @ w odpo-
wiedniej pozycji. Przytrzymywac narzedzie dwoma
palcami@®, takze podczas podgrzewania, aby w ten
' . sposob utatwic jego zacisniecie.
'2) P Aby zluzowaé narzedzie, przytrzymywac je dwoma
palcami, takze podczas podgrzewania, i lekko

ciagnad.

llustr. 10: Podczas procesu zaciskania chwyta¢
narzedzie w rekawicach ochronnych.

Rekawice ochronne Niebezpieczenstwo oparzenia!
Z uwagi na wysoka temperature wytwarzang w procesie zaciskania uzywac
rekawic ochronnych. Uchwyt zaciskowy chwyta¢ 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.!

Wskazowka: Zaréwno przy zaciskaniu jak i luzowaniu narzedzie mozna zazwyczaj wtozyc¢ wzgl. wyjac
przed uptywem zadanego czasu. Wynika to z dostosowania parametréw do najmniej korzystnych
tolerancji 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 schfadzania.
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Tryby automatyczne (SL, N, V, SC):
Jesli czas podgrzewania jest za krétki, mozna przedtuzyc¢ go przyciskiem wzmocnienia Czas dodatkowy. DE
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.

VvV VVvVYy

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. FR

P Nacisna¢ przycisk START/STOP.
» Natychmiast po zaci$nieciu (narzedzie mozna poruszy¢) zwolni¢ przycisk START/STOP.

3.6.4 Czynnosci po zakonczeniu podgrzewania !
Luzowanie narzedzia -
P Wyjac narzedzie z uchwytu zaciskowego, pociagajac je reka lekko w gore. .
» Odtozy¢ narzedzie na odporna na dziatanie wysokiej temperatury podktadke i dopilnowac,

by osoby przebywajace w poblizu byty chronione przed przypadkowym dotknieciem narzedzia
i goracego uchwytu zaciskowego.

3.6.5 Chtodzenie

Po zakonczeniu kazdego podgrzewania: schtodzi¢ uchwyt zaciskowy!

llustr. 11:  Wkiadanie wkiadki chtodzacej w wolny modut chtodzenia ko
ntaktowego.

»  Wiozy¢ uchwyt zaciskowy w przygotowany modut chtodzenia kontaktowego i odpowiednio schtodzi¢.

Wskazowka: Im dtuzej zwleka sie z natozeniem adaptera chtodzacego, tym wiecej ciepta przenika w
gtab uchwytu zaciskowego i w chwyt narzedzia.
Przy naktadaniu wkiadki chtodzacej uwaza¢, by nie uszkodzi¢ narzedzia!

Opcjonalny zespoét chlodzenia natryskowego SKE1:
B Do chtodzenia uchwytéw zaciskowych
z narzedziami o dowolnym ksztalcie.
B Maksymalna dtugos¢ narzedzia = 400 mm.
B Wigczany przyciskiem schtadzacza rozpytowego
urzadzenia zaciskowego
GARANT.
B Zbiornik z pompa mozna umiesci¢ w szafce
pod urzadzeniem nr 354290.

www.hoffmann-group.com
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4 Uruchamianie urzadzenia SG1

4.1 Rozpakowanie

Przy rozpakowywaniu urzadzenia dopilnowag, by nie
zostato ono uszkodzone.

P Obrdci¢ urzadzenie tak, by stato na ndzkach.

P Trzymajac za obudowe, zdja¢ urzadzenie z palety.

Wskazowka: Aby unikng¢ uszkodzenia urzadzenia, przenosi¢ je wytacznie trzymajac za obudowe, a nie
za cewke lub moduty chtodzenia kontaktowego!

4.2 Uruchomienie

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 gére i w dét, aby sprawdzi¢, czy swobodnie sie porusza.
Podtaczy¢ chtodnice nagrzanego chtodziwa zgodnie z dotaczona dokumentacja OEM.

Podtaczy¢ do sieci zasilajacej (moce przytaczowe, patrz punkt,Dane techniczne’, str. 178).

>
>
>
>
>

(1] gniazdo chtodnicy nagrzanego
chtodziwa

wylacznik gtéwny

przewdd przytaczeniowy
generatora

przewdd przytaczeniowy
gniazda

© ®o0Q

Wskazowka: Chtodnicy aktywnej (agregatu chtodzacego) 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 chtodziwa!

Wiaczy¢ wytacznik gtéwny

Po witaczeniu 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

Zaleca sie czyszczenie urzadzenia w regularnych odstepach czasu.

Odtaczy¢ urzadzenie od napiecia wytacznikiem gtéwnym.

Oczysci¢ urzadzenie z zewnatrz wilgotna $ciereczka i dostepnym w handlu srodkiem czyszczacym
(niezawierajagcym rozpuszczalnika).

>
>

\A AT

Wskazowka: Nie stosowac sprezonego powietrza i Srodkéw czyszczacych wewnatrz urzadzenia!
Urzadzenie moze otwierac i naprawia¢ wytacznie personel serwisowy producenta!




ZbGarant_

Premium Quality by Hoffmann Group

Wyszukiwanie btedow

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 chfodzacy generatora jest | Poczeka¢, az element chtodzacy

ratura elementu za goracy (zbyt wiele podgrzan ostygnie
chiodzacego w krétkim czasie)

E4 Temperatura ele- Element chfodzacy 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 obwdd 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 przefgczni- | Skontaktowac sie z producentem.

przefacznik DIP ka w generatorze

EA Stopien wyjsciowy | Sprobowano wiaczy¢ generator, »  Wylaczyc¢ urzadzenie

juz pracuje mimo ze on juz pracuje. » Ponownie wigczy¢ urzadzenie
P Sprobowad jeszcze raz

Eb Nieprawidiowy Problemy sprzetowe w generatorze | Skontaktowac sie z producentem.

sprzet

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 Btad telegramu Zaktécona komunikacja z genera- | Skontaktowac sie z producentem.
torem.

dd Btad inicjalizacji Podczas inicjalizacji panelu obstugi | Skontaktowac sie z producentem.
urzadzenie zostato zaktdcone lub Nalezy jeszcze raz dokona¢ inicjali-
wylaczone. zacji panelu obstugi!

F1 Btad telegramu W telegramie do/od generatora Skontaktowac sie z producentem.

F2 wystapity bedy.

F3

F4

F5

F6

F8

P Jesli z powodu tych usterek urzadzenia SG1 nie mozna uruchomi¢, prosimy o kontakt z dostawca lub

punktem serwisowym.

www.hoffmann-group.com
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7 Zalacznik

7.1 Dane techniczne

Napiecie:

Pobor pradu, maks.:

Moc znamionowa:

Poziom ci$nienia akustycznego:

Masa:

Wymiary: gtebokos¢:
szerokos¢:
wysokos¢:

Urzadzenie indukcyjne
SG1

3*400 V/50 Hz
3*16 A

11 kw
<70dB

40 kg

500 mm
650 mm
910 mm

7.1.1 Przeglad tolerancji chwytéw

7.1.1.1 UchwytSL,NiV

Rézne @ chwytéw narzedzi maja nastepujace tolerancje:

& chwytu

3mm h4
4mm h4
5mm h5
>6mm hé

Tolerancja chwytu

7.1.1.2 Uchwyt zaciskowy SC (Shrink Collet)
W przypadku tych uchwytéw mozna stosowac tolerancje chwytéw do h9.

7.2 Tabele wyboru pierscieni oporowych

Chtodnica aktywna
(agregat chtodzacy)

230V/50 Hz
17 A
1kw

52 kg (bez wody)
575 mm
445 mm
540 mm

Typ uchwytu Rodzaj narzedzia Zakres @ (mm)
weglik spiekany 3...12
* stal HSS Zaciskanie niemozliwe!

N weglik spiekany 3...32

stal HSS 6...32

v weglik spiekany 20...25

stal HSS 20...25

s weglik spiekany 3...6
3...6
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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
20 354240_12-20 7 100
25 354240 _20-32 12 100
32 354240 _20-32 7 100
Pierscienie oporowe do uchwytu typu Shrink Collet
do @ narzedzia Pierscien Czas zaciskania | Moc grzewcza
wmm oporowy SC (sek.) (%)
3-6 354245 R3-6 4 100
3-6 354245 G3-6 4 100

7.3 Tabele wyboru wkiadek chtodzacych

DE

e ~
354240_12-20
FR

www.hoffmann-group.com

Nr art. GARANT/ Uchwyt Przedtuzenie uchwytu D2
rozmiar = & otworu zaciskowy zaciskowego mm ES
354260 _3-5 4,5° zwykly 12
354260 6-8 4,5° zwykly 21
354260_10-12 4,5° zwykty 24 =
354260_14-16 4,5° zwykly 27 =
354260 _18-20 4,5° zwykly 33 B
354260 25-32 4,5° zwykly 44
354265 3-5 4,5° smukty 9
354265 6-8 4,5° smukty 15
354265_10-12 4,5° smukly 18
354268 3 3° smukly 9 Szkic uchwytu zaciskowego
354268 4 3° smukly 10 A
354268 5 3° smukly 11
354268 6 3° smukty 12 |
354268 8 3° smukly 14 f ft 77777 Ay
354268 10 3° smukly 16| osozor{—-—--F&
354268 12 3° smukly 18 | Vi*”P i
354270 3 2,5° smukty 8 Ja50
354270 4 2,5° smukty 9
354270 5 2,5° smukly 10
354270 6 2,5° smukty 11
354270 8 2,5° smukty 13
354270 _10 2,5° smukty 15
354270 _12 2,5° smukty 17
354275 3-4 4,5° 8 Szkic przedtuzenia
354275 3-6 4,5° 10 uchwytu zaciskowego
354275 5-8 4,5° 14
354275 8 4,5° 9 | V4
354275 10-14 4,5° 20 | D Eﬂ%
354275 16 4,5° 22 + * * 450
354275 _10-12 4,5° 24 ’ L
354275 14-20 4,5° 27




7.4 Instrukcja uzytkowania pieciopalczastych rekawic ochronnych

Opis:

Dostepnosc¢:
Kolor:
Producent

Opis:

Kategoria:

Zastosowanie:

Konserwacja i naprawa:

PL

Przechowywanie:
RU Ostrzezenie:
ZH

Pieciopalczaste termiczne rekawice ochronne; warstwa zewnetrzna z przedzy
para-aramidowej (KEVLAR) drobna dzianina z podszewka z filcu aramidowego
oraz 100 9% dzianina nornex

rozmiar 10
z06tty
JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

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.

CE95

Sprawdzi¢, czy rekawice oferuja odpowiednig ochrone dla wykonywanych
czynnosci. Dobiera¢ rekawice odpowiednio do wielkosci dtoni. Wyjac¢ 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 przekraczac 5 sek.

Z uwagi na otwartg strukture rekawice te nie chronig ragk 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 na-
lezy ich unika¢. Rekawice KEVLAR sg odporne na podarcie. Nie uzywac rekawic
w poblizu maszyn z ruchomymi elementami, poniewaz moga one wciagna¢
reke w maszyne.

Rekawice KEVLAR mozna czysci¢ 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 ostabiaja one wtdkna aramidowe i zmniejszajg 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 zapewniaja one odpowiedniej ochrony.

Rekawice przechowywac w oryginalnym opakowaniu w suchym i czystym
miejscu. Chronic¢ przed wilgocia lub wysoka temperatura.

Stopien ochrony wymagany przy wykonywanych czynnosciach
specjalistycznych zalezy od potencjalnych zagrozen, uzytkownik jest sam
odpowiedzialny za wyboér wyposazenia ochronnego odpowiedniego do
zagrozen wystepujacych w miejscu pracy. Nalezy sprawdzi¢, czy ten artykut
zapewnia odpowiednia ochrone przy wykonywanych przez uzytkownika
czynnosciach roboczych. Do prac obarczonych duzym ryzykiem oferujemy
wybor ciezkich rekawic KEVLAR odpornych na ciecie i wysoka temperature.
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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 przewod zerowy niebieski

PE przewdd ochronny | zielono-zotty

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 =12 400
L1—13 400
L2—-13 400

Wskazowki ogélne:
B Koniecznie podtaczy¢ przewdd zerowy i ochronny PE!

B Jedli do zabezpieczenia gniazda CEE stosuje sie wylacznik ochronny pradowy,
musi by¢ on 4-stykowy.

www.hoffmann-group.com




7.6 Schemat polaczen
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Manenob ynpaBneHunA

ABTOMaTUYECKIM BbIOOP MapaMeTpoB TEPMO3axXMma

(1]

® 0® ©

3anyck nnu, CooTBETCTBEHHO, NPepblBaHNe/OKOHYaHVe NpoLiecca TepMo3axima, AeboKMpoBKa
KaTyLLKn
Knaswuwa Mode (Pexum paboTbl): BbI6Op TrNa naTpoHa 1 & XBOCTOBIKa, NepeKIIloUYeHe PeXnMoB
paboTbl
KnaBuwa yBennyeHua: Bpems Harpesa yBenmumsaeTca Ha 15%
BopaaHon oxnagutens: BKNOYEHME AONOSHUTENILHOrO MOAYAA ANA PaCcnbINTENbHOIO OXAaXaeHNA
SKE1
MHanKayma Tuna natpoHa:
B SL = TOHKMe TepMO3a)KMMHble MaTPOHbI
B N = cTaHAapTHble TePMO3aXKMHbIe MaTPOHbI
B V = yToNLleHHble TEPMO3aXMMHbIe NaTPOHbI
u = Tepmo3aKMHble naTpoHbl Shrink Collet — 3axnm
u = Tepmo3axkuMHble naTpoHbl Shrink Collet — pazxum
H MAN = BbI6OP MOLLHOCTW BPYUHYIO
YBenunyeHue arameTpa MHCTPYMEHTa (TONbKO B aBTOMaTUUYECKOM pexume paboTbl).
YBenvueHne MOLHOCTU (TOMIbKO B PYYHOM PeXxnme paboTbl)
YMeHblLUeHWe fuameTpa NHCTPYMeHTa (TONbKO B aBTOMATUYECKOM pexrme paboTbl).
YMeHbLUEeHME MOLIHOCTU (TONIbKO B PyYHOM peXxrme paboTbi)
CBeToANOAHDIN MHANKaTOP
Mpu pasnunyHbIX pexkrmax paboTbl BbICBEUMBAETCA COOTBETCTBYIOLINI CBETOANOL;
B ABTOMAaTMNYECKUI PEXMM PaboThI:
B pexume oxunpaHna ykasbiBaeTca BblIOpaHHbI AramMeTp MHCTPYMeHTa B MM.
Mocne 3anycka npoLiecca Tepmo3axrma aHHaA MHAMKaLNA CMeHAETCA MHAVKaLMel ocTaBLUIero-
cA BpemeHu paboTbl reHepaTopa B CEKYHAaX.
B PyyHoli pexunm paboTbl (CMMBON PyKK):
Ha ancnnee nocTtoAHHO yKa3blBaeTcA NpoLuefllee Bpems TepMo3axnma.
B HeuncnpaBHOCTb:
B cnyuyae HemcnpaBHOCTU Ha AMNCNEN BbIBOAUTCA KOJ, HENCMPABHOCTU.
NHanKauuma Bepcumn nporpaMMHOro obecneyeHns naHenm ynpasneHus
Cambiit BepxHUI cBETOAMOL, pexuMa paboTbl (TV = xenTbii) 3aropaeTcs, 1 B TeYeHe 5 CeKyHA
YKa3blBaeTCA BepCrs NPOrpaMmmMHoro obecneyeHns naHeny ynpasneHns. 3aecb HemeaneHHo oyaet
yKasaHa Bepcua nporpaMmmMHoro obecrneyeHns reHepatopa.
WHpuKauma Bepcumn nporpaMmMHOro o6ecneyeHuns reHeparopa
TpeTuin cBeToamon pexnma paboTbl (TSF = enTblil) 3aropaeTcs, U B TeUeHre 5 CeKyH[ YKa3blBaeTcs
BEpPCMA NPOrpamMMHOro obecrieyeHus reHepaTopa.
KoHTaKTHOe oxnaxkaeHune
3a cyeT Nepefaum Tenna NPy KOHTaKTe OXaxaloLnx BTY/IOK 1 TepMOomnaTpoHa.
MHAYKUMOHHAA KaTylKa
KaTywKa ¢ py4HbIM ynpasieHnem 1 cuctemon NpoTusoBeca
MakcmanbHO gonycTumas AfimHa MHCTpymeHTa = 400 mm
Oxnaxpatowme BTY/IKM
BO3MOXHOCTb XpaHeH/A OxNaxaaloLyx BTyNOK
DKpaHupyowme Wwanbbi
PaznunyHble sKkpaHupytowme wanbol gna & 3-32 mm
Onuua: sKpaHupylowue Wwaiibsl ana natpoHos Shrink Collet
OnopHas BTynKa
JlononHUTENbHO NOCTaBAAIOTCA NEPEXOAHVKN ANA JIIOObIX XBOCTOBUKOB
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1 OTBeTCTBEHHOCTb 3a U3genune u rapaHTus

1.1 O6wme NonoKeHusA

HacToAwwan NHCTPYKUMA NO SKCNNyaTaummn ABNAETCA YaCTblO TEXHNYECKON JOKYMEHTaLUW K yCTaHOBKe Ans
Tepmo3axuma SG1 mapku GARANT.

HacToAwwan NHCTPYKLMA NO SKCNyaTaLmmn BaxKHa AN1A HaAEeXKHOM, MPaBUIbHOM N SKOHOMUYHON SKCnyaTa-
umm yctaHoBku. CobnofieHne MHCTPYKLMI NO3BONAET N36exaTb OMacHbIX CUTyaLWiA, COKPaTUTb Pacxofpl
Ha PEMOHT 1 BPeMA NPOCTOA, a TaKXKe MOBbICUTb HAAEXHOCTb 1 CPOK CAY»KObI MaLLWHbI B Lienom. Copepxa-
HVe HaCTOALLEeN MHCTPYKLMM MO SKCMTyaTaLuy COOTBETCTBYET KOHCTPYKLMM YCTaHOBKM SG1 Ha MOMEHT eé
cocTaBnieHus. Mbl coxpaHaem 3a co6oii NPaBo BHOCUTb U3MEHEHNA B KOHCTPYKLMIO 1 TEXHUYECKUE AaHHbIe
BBUAY HEMPEPLIBHOIO YCOBEPLUEHCTBOBAHWA U yUYeTa MHANBMAYaNbHbIX 3aMPOCOB KIVEHTOB.

Mo3Tomy cofiepkaHme HacTOALLEN MHCTPYKLMU MO SKCMyaTaumny (faHHble, rpaduKkm, YepTexu, onmcaHua n
T. [l.) HE MOXET CNYXWUTb OCHOBaHVEM ANA NPeTeH3miA. BO3MOXHb!I ombKu!

HacToALyto MHCTPYKLWMIO MO SKCnyaTaLmm, ocobeHHO rnasy , TexHKa 6e30MacHOCT’, JOMKeH NpounTaTb
1 cobntodaTb Kaxabli, KTo paboTaeT ¢ yCTaHOBKOM:

O6cnyxunBaHue
Bkntouasn [OOCHalleHne, ycTpaHeHne HeVICrIpaBHOCTeVI B npouecce pa6OTbI, NINKBMAauunio OTXo[0B Npouns-
BOACTBA, yX0[4, yTnnusaumnio Npon3BoACTBEHHbIX U BCMOMOraTe/ibHbIX MaTepunanos

TexHnuyecKkoe 06cnyKnBaHume
Yxof, 0CMOTP, PEMOHT

TpaHcnopTupoBKa

Hapsagy ¢ nHCTpyKumMen no sKcnyaTaumm u o6sa3aTenbHbIMY MOTOKEHUAMM MO NpeaynpeXxaeHnio aBapuii,
LEeNCTBYIOWMMMN Ha TEPPUTOPUIN CTPaHbI 1 MECTe MPYMEHEHNA YCTaHOBKW, HE06XoAUMO cobntofaTth obLye-
Npr3HaHHbIE TEXHUYECKME NpaBuia no 6e30nacHOMy 1 Haanexaluemy o6C/y>KMBaHMIO, @ TaKXKe COOTBeT-
CTByOLne npaBuna paﬁOTbI B Lexe.

Mbi 6yfem paabl nomoub Bam B crlyyae BOSHUKHOBEHWSA BOMPOCOB.
Mpocum obpallatbca K HaMm Mo cnefytoLlemy agpecy:

3A0 "XopPpmaHH NMpodeccnoHanbHbIn UHCTpymeHT":
193230, Poccus, r. CaHKT-MeTepbypr,

yn.Yenvesa, a. 13,

BbusHec-ueHTp "Mak Tayap";

Ten. (812) 336-27-04

www.hoffmann-group.com

B cnyyae obHapyxeHWA B HaCTOALLEN MHCTPYKLMI MO SKCNyaTaLym oneyaTok, HeMOHATHON UK HeBep-
Hol nHbopMaLmm Npocm Bac coobwmTb Ham 06 3ToM.

HacTosLwwan nHCTpyKLuA Mo SKCnyaTaumm 1 eé rpapuueckoe opopmieHme 3aLmileHbl aBTOPCKNM
npasom.

MepeneyaTka 1 BOCNpon3BeAeHe Ntoboro pofa — Tak»Ke YaCTUUHO — AOMYCKAKOTCA TONbKO C NUCbMEH-
Horo cornacus komnaHum Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, 81241 MioHxeH.

BO3MOHbI OLINOKYM 1 N3MEHEHNA.
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1.2 TlapaHTMNA

OT yCTaHOBKM OXKWAETCA, 4TO €€ NPOU3BOAUTENbHOCTb, SKCMyaTaLMOHHAA HaA@XKHOCTb 1 TOYHOCTb
paboTbl COXPAHATCA Ha MHOTVE roAbl. 9TO rapaHTUPYeTCA OfHAKO TOJIbKO B TOM Cllyyae, ecsin cobiopaloTca
NpeAnucaHnaA No 3KCryaTauum, yxomy U TEXHNYECKOMY 06CNyXUBaHMIO.

HewncnpaBHOCTH, BO3HUKAIOLWME B TEYEHWE rapaHTUIIHOTO CPOKa, Mbl YCTPaHAEM COMMacHO HaLUVM rapaH-

TUIHBIM YCNOBMAM. 3a NOCNIEACTBUA, BO3HUKLLVE B pe3ysibTaTe CaMOBOJSIbHOTO U3MEHEHMWA KOHCTPYKLUN

nnn GyHKUMIA, OTBETCTBEHHOCTb HECET SKCMyaTMpyoLas Gpupma. ITo KacaeTcs 0OCOGEHHO TaKKX U3MEHe-

HUI, KOTOpble yXyALIalT 6€30MacHOCTb YCTaHOBKU.

FapaHTWA NpefoCTaBAAETCA UCKIIOUMTENbHO TOMBKO Ha GYPMEHHbIE 3anacHble YacTu.

HacToswwasn MHCTPYKLUsA MO SKCMyaTaLym He PacLumMpsieT HALWM YCNOBMs CObITa U MOCTaBKU. FR

1.3 CepBucHoe o6cnyxnBaHme
O6LWwupHan ceTb NpeAcTaBUTENbCTB rpynnbl KomnaHuin Hoffmann Group pelictyeT B 6onee uem 30 eBpo- ﬁ
nenckux ctpaHax u B Kntae — 6e3ycnoBHo, Hefjaneko u ot Bawero pervioHa.

MoapobHyto NHGOPMaLIMIO O TOM, Kak HaC HaTK W KTO M3 HaLIWX NapTHEPOB MOXEeT MPOKOHCYbTUPOBaTb
Bac 1 nomoub Bam no Bonpocam cepBUCHOrO 06CyK1BaHWs, Bbl HaligeTe B KOHLE MHCTPYKLMM MO SKC-
nnyaTaumn.

CepuHbIN HOMEp yKa3aH Ha TUMNOBOW TabnnyKe, yCTaHOBIEHHOWN Ha GBOKOBOW CTEHKE YCTaHOBKM (CM. rnaBy
LTunosas Tabnumuka’, ctp. 191).

1.4 KomnnekTt nocraBku

1 ycTaHoBKa ana tepmosaxuma SG1

1 onopHas BTynka HSK63/HSK100

5 cMeHHbIX oxnaxgatoLwux BTYNoK & 6-32 mm
4 CMEeHHbIX 3KpaHMpYOLWKX Waibbl & 3-32 MM
1 KonbLo AnA GpUKcaLmm SKPaHUPYOLWMX Wainb
1 napa 3aWmnTHbIX NepyaToK

1 MHCTPYKUMA NO 3KcnnyaTaummn

1.5 [pumeHeHne NO Ha3HaAYeHUIO
KoHTaKTHOe oxnageHve

3a cyeT nepefayuu Tenna Npu KOHTaKTe
OXNaXXAALUX BTYJIOK 1 TepMONaTPOHa.

MHAYyKUnOHHaA KaTyliKa

KaTywKa ¢ py4HbIM ynipaBneHuem un
cmcTemMow NpoTMBoBeca. MakcMmasnbHO
AOMyCTUMAA ANIMHA MHCTPYMEHTa =
400 Mm.

Oxnakpawowme BTYNKN
BO3MOXHOCTb XpaHeHNA OxXnarkaaoLmx
apanTepos.

SKpaHupyoLwWwMe Wanbbl

Pa3nuuHble sKpaHupyoLme Wwainbbl ansa
@ 3-32 mm. Onyma: dKpaHupytowme
wanbbl ana natpoHos Shrink Collet

35 4200 SGI

OnopHas BTynKa
[JononHNTeNbHO NOCTaBAAIOTCA
nepexofHUKY ANs NoObIX XBOCTOBUKOB.

www.hoffmann-group.com




1.6 CUMBOJIbI U NMKTOrPaMMbl

MpepynpexaeHns BbiaeneHbl NpeaynpexxaaloLLyiMy TpeyrosibHMKaMmu C CUMBOJIOM OMacHOCTM U YKa-
3bIBalOT Ha ONacHble CUTYyaLMK, KOTOpble MPUBOAAT K MaTepuanbHOMY ylepOby 1/vnm TpaBMUPOBaHMIO
nepcoHana.

A n peaynpexpeH ne! cmeprenbhan onacHocTs Man onacHocTb nonyuenna
TAXKENOro TeNecHoro nospexaeHns!
Mpwn HecobnoAEHUN YrPOXKaeT BO3MOXKHbI CMepTeNbHbI NCXon
I TAXKESIOe TeNecHoe nospexaeHue!

A BHumaHme! OnacHOCTb NONYYeHUA Nerkoro TeIeCHOro NOBpPeXaeHnA!
Mpu HeCOBNAEHNN YTPOXKAET HE3HAYUTENbHBIN PUCK NONYYEHUS
TenecHoro nospexaeHus!

YKasaHue! MHdopmaums o Tom, Kak 3dpdeKTnBHEE BbINOAHUTL TOT UK
nHo Bug paboTbl 1 U3bexaTb MOBPEXAeHUA 060pyAoBaHUA.

TpeGOBava npeacTaBnAalT cobon Kpyru ¢ CAMBOJIOM ONMAaCHOCTU U NPAMOYIOfIbHUKW C yKa3saHuem n
HanpaBneHbl Ha BbIMNOJIHEHNE Kakoro-nm6o [enCcTBUA UKW NCNONb30BaHMe onpefeneHHblx npeamMmeToB.

3awuTHble o4KM OnacHOCTb TpaBMMpPOBaHMA rnas!
HocunTb 3awmTHble ouku! Bo Bpema HarpeBa YacTu packaseHHbIX MeTannmye-
CKUX MOBEPXHOCTEW MOFyT OTCKOUUTb U MPUBECTM K TeNeCHbIM noBpexaeHnam!

@ MepuaTtkn OnacHOCTb TeNnecHoro noBpexaeHuns!
Bo3moxHble ocTpble Kpad 1 Npuannuasa K UHCTPYMEHTY MeTananyeckas
CTPY»KKa MOryT CTaTb NPUYNHON NOPE30B.
Mo3sToMy HOCMTe 3awWnTHBIE NepyaTKn!

4 DeiicTBus OTMeuYeHbl CMBOJIOM P> 11 YKa3bIBatoT Ha BbINOMHEHWE OMUCaHHbIX BUAOB
paboTbl. B pamKkax AeiCcTBMA MOXET OblTb NOACHEH ero pe3ynbTaT.

Mpumep:

P OnycTuTb KaTyLuKy.

»  Hactpoutb Bpems Tepmo3saxmma.
P YaanuTb HCTPYMeHT.

YkasaHue: Hoffmann Group He MOXeT 6bITb NpKBReYeHa K OTBETCTBEHHOCTU 3a yLiep6, BO3HMKLUMIA B
pe3ynbTaTe NPYMEHeHMs He Mo Ha3HaYeHUIo UM HeCobIOAEHVA NpeaynNpPeXAeHUA 1 NPaBUN TEXHWKU
6e3onacHoCcTn.
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2 TexHuKa 6e30nacHOCTU DE

VIHOYKLMOHHDIV reHepaTop M3roToBNeH B COOTBETCTBUN C NOCNEAHVMM TEXHUHECKUMU AOCTUXEHUAMUN
Ha MOMEHT NMocTaBKM 1 6e3omnaceH B 3KcnnyaTtaumn. HeCMoTps Ha 3To, OT YCTaHOBKM MOXET NCXOANTD
OMacHOCTb, €C/IN OHa He 06cnyXnBaeTcA 0OyUeHHbIM UK XOTA 6bl NPONHCTPYKTUPOBAHHbLIM NEPCOHaNOM
n/vnm NprYMeHAETCA He Mo HasHauyeHwio. [losTomy cobntopaiiTe cnegyiollee:

Mepen BBogoOM B 3KCnnyaTauuio u 06cnyKnBaHeM yCTaHOBKIW BHMMaTe/IbHO NPOYNTaTb MHCTPYK-
LMI0 MO SKCrlyaTaLuu 1 03HAKOMMUTbCA C OpraHamm ynpasneHus!
B VIHCTPyKUMA NO SKCNNyaTaLum ABAAETCA BaXKHOI YacTblo YCTPONCTBa TEPMO3axXnMa 1 fOMKHa ObITb a
BCerga B JOCTYMHOM MecTe 1 YUTabeslbHOM COCTOSIHMY, A TaKXKe B NMOJSIHOM o6beMe NpefocTaBneHa
BCEM NunLam, paboTaloLmm C yCTaHOBKOM.
B YcTaHOBKa AOMKHa 0OCIYKMBATbCA TONIbKO 06YUYEHHbIM 1 MPOVHCTPYKTMPOBAHHbIM NepcoHanom!
B YcTaHOBKY pa3peLleHOo KCMyaTMpPOBaTh TOMbKO MO Ha3HaYEHMIo U B NPUroAHOM A SKCnyaTaymm
coctoaHuu!
B YCTPONCTBO TePMO3aXKMMa NPefyCMOTPEHO 1 OTPErysIMPOBAHO A/1A CMEeHbI 1 3a)KMa MHCTPYMEHTOB B
TEPMO3aXXMMHbIX MATPOHAX YKa3aHHbIX TUMOB (MOLWHOCTb, BpeMs Harpesa v T. 4., CM.,,CBETOANOAHbIN
VHAVKATOP pexuma paboTbl 1 cMeHa pexrma paboTbl”). B cnyyae ncnonb3oBaHnA NaTpoHOB APYyrux
TUMOB MOTYT BO3HWUKHYTb CJIOXKHOCTH, BMN/IOTb O MOSABAEHWS HEUCNPABMbIX MOBPEXAEHMN NaTPOHOB
WJIN CaMOW YCTaHOBKM TepMO3axnma.
B [locne no6blx CAMOBONbHbIX M3MEHEHUI KOHCTPYKLUMU i GyHKLMIA YCTaHOBKM NPOU3BOAMTENb
6osblUe He rapaHTUPYeT HaAeKHOCTb PaboTbl YCTaHOBKW. PUCK yrpo3bl ANA »K13HU NONb30BaTeNs unn
TPETbUX UL, Y NOBPEXAEHUA YCTAHOBKYM 1 APYTMX MaTePUasibHbIX LLEHHOCTEN HeCeT TOMbKO SKCya-
TUpylowwee npeanpuaTre!

2.1 Bbl60p MecCTa YCTaHOBKUN

SG1 BbINOMHEHO B KauyeCTBE HACTONIbHOIO YCTPOWNCTBA U MOASIEXMNT YCTaHOBKE B CYXOM, O BO3MOXXHOCTU
He3anblIEHHOM U He3arpA3HEHHOM paboyem MecTe, B yCTONUNBOM 1 6€3BMOPaLIMOHHOM NMONOXKEHNW.

B YcTaHOBUTb YCTPONCTBO B 6€3BMOPaLIOHHOM NONOXEHUY; 3aLMLLaTb €ro OT Barn 1 3arpsasHeHuii!
B [Ins ynyylieHnsa cYNTbIBAEMOCTM MHAUKALMIA n36eratb NPAMOro NonafaHus COMHEYHbIX Jyyen.

2.2 OnacHOCTb B CBA3M C 3neKTp03Hepr|ne|7|

YCTaHOBKa COAEPKUT TOKOMPOBOAALLME YACTM, HAXOAALLMECA MOA OMNACHbIM HaNPAXeHNEM.
[ina Bawen 6e3onacHOCTU cobniofanTe cnepyoLime nyHKTbI:

B YCTaHOBKY He pa3peLleHO SKCMIyaTUpPOoBaTb C OTKPbITHIM Koprycom!

B YCTaHOBKA MOXET 6biTb BCKPbITA TOMIbKO HALLIMM CEPBUCHbBIM NepcoHanom!

B I36eraiiTe nonafaHysa MeTanInyeckon CTPYKKIM v Xugrkoctu!
Mo3aTomy 3axKMMaliTe TONbKO OYMLLEHHbIE MHCTPYMEHTbI B OUMLLEHHbIX NaTpoHax!

B Cnepute 3a YACTOTOM YCTAHOBKM U PerynapHo ounwiainte eé (cm. rmasy,Ouncrka un yxog”)!

2.3 OnacHOCTb B CBA3M C TOPAYNMMN YacTAMMU

OueHb 3P HEKTUBHDBIN CNOCO6 HarpeBa NO3BOJIAET PAa30rpeBaTb TOJIbKO HEOOXOAVMbIE 30HbI TEPMO3a-
XKVMMHbIX NaTPOHOB NPU He3HAUNTENbHON Nofaye TensaoBoi sHeprun. Mpu 3TOM NOBEPXHOCTb NAaTPOHOB
pasorpesaeTca o Temnepatypbl oK. 400° C. B To BpemMaA Kak 1 oxnaxxaatowme BTYIKN MOTYT HarpeTbca, Npu
Hagnexallen sKCnlyaTaLymn Harpes KaTyLUK/ U MHCTPYMEHTOB He MPOVCXOANT UM MUHUMAIEH.

www.hoffmann-group.com
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A BHumaHume! onachocts NonyyYeHns 0Xora B pe3ynbTaTe CONPNKOCHOBEHUSA C ropsA-
yumun yacramu!
Ecnu nocne npouecca TepMo3axmnma natpoH He GyAeT HeMeaneHHO
OXNaxaeH Hagnexawm o6pasom, To Nog AecTBMeM Tenna n3 obnactu
TEPMO3aXIMa HarperTCs MHCTPYMEHT 1 NaTpoH Lenukom! Mo 3aBeplueHnn
npoLecca TePMO3aXKMMa KaTyLIKy Cpasy e NMPUBECTY B BEPXHEE NosoxKe-
HU1e, a TEPMO3AXKMMHO NaTPOH HEMEAJIEHHO MOABEPTHYTb OXNaXAeHUIO!

A n peaynpexapeH mne! anaBaweii cobcrBennoil 6esonacHocTy cobniopaiite Bo
Bpems pa6oTbl € yCTaHOBKON CieAyloLme Mepbl NPeAocTo-
poXHocTH:

YcTaHOBKY He paspeLLeHO 3KCMayaTnpoBaTb BO B3pbiBOOMAcHoOM cpepe!

He npumeHATb nerko BocnnameHnMbIX CpefcTB OUMCTKu!

Cnepute 3a Tem, UTOObI CJTyYaliHO HEe AOTPOHYTbCA JO FOPAYMX YacTel yCTaHOBKN!

Mpw 3axmme/ pa3x}rme MHCTPYMEHTOB HafieBaTb BXOAALME B KOMIMIEKT NOCTaBKU

nepuyaTKu C Liesiblo 3aLMTbl OT OXKOroB 1 nopesos!

Hukoraa He ocTaBnAlTe OTKPbITbIMY FOPAYME TEPMOMNATPOHbI, HEeMEAJSIEHHO 3aKpbi-

BaliTe NX OXNa)KAAoL MMM BTYSIKaMM 1 CTaBbTe KX B MecTa oxslaxgeHual!l

YknapbiBaiTe ropaune MHCTPYMEHTbl Ha HEBOCM/IAMEHAIOLLNECS, TEeMNI0YCTONYMBbIE

nosepxHocTtu!

He BBOAMTE BHYTPb MHAYKLMOHHOW KaTyLUKN HAKaKUX MeTalnnnyeckmx npeameTos,

KpOoMe TepMO3aXKMMHOMO NaTPOHa U MHCTPYMEHTA, TaK Kak MHaue OHY TOXe Ha-

rpetotcal

P He npubnuanTtech K 061acTy HarpeBa KaTyLLKM BO BpeMaA paboTbl, Tak Kak OYeHb
6bICTPO HarpeBaloTCA TakKe 1 MeTanyeckne NpeameTbl, HAXOAALMECH Ha Tene,
Hanpumep, Konbua unu tenu!

P Bo Bpems TepMo3axnma HoCuTe 3aluTHble o4KK! B npouecce Harpesa cylyecTsy-

eT He3HaunTeNbHaA BEPOATHOCTb BO3HUKHOBEHWA CUTYaLMK, NPY KOTOPOW OT

MNHCTPYMEHTa MOTYT OTCKOUMNTb MajleHbKIMe OCKOJKM.

vV V. .V VVvVVvYYy

2.4 3awumTa TepMO3aXKMMHbIX NaTPOHOB OT Neperpesa

Mpu ANMTENnbHOM PyYHOM TEPMO3aXKIMMeE ST MHOTOKPaTHOM Harpese naTpoHa 6e3 npomeXXyToYHOro
OXNaxAeHuA B TeueHne KOPOTKOro nNepuroa BpeMeHy BO3MOXKeH Neperpes nNaTpoHa v MHCTPYMeHTa.
Mo3Tomy Npun py4yHOM 3axKMe Bpems TepMO3axxumMa JOMKHO ObITb Kak MOXKHO 60/1ee KOPOTKMM.

P U3beraTb neperpesa TEPMO3aXMMHbIX MAaTPOHOB B pe3ysibTaTe NOAAUMN Ype3MepPHON SHeprum B
TeyeHve LITeNbHOro BpemeHu!

,[lﬂﬂ MHOIOKpPaTHOro HarpeBa naTpoHa B Te4eHne KOPOTKOro BpemMmeHun (0C066HHO B Clydae HeyaauHbIX
OI'IepaLlI/IVI TepMo3ammma) ero HeO6XOAV]M0 NONHOCTbIO OXNaAUTb Nepea Ka*KAabiM HOBbIM NMpoLecCcoM Ha-
rpeBa, NOCKOJIbKY MHa4ye cMcTemMa BblyncneHuna TennoBon SHEPrnn He MoXeT NpaBuibHO pa6OTaTb.

2.5 OnacHOCTb B CBA3MU C IEKTPOMarHUTHbIM U3Jly4eHnem

Mpn Hagnexalem Nonb3oBaHNN YCTAHOBKOM OMAacHOEe 3/1eKTPOMarH1THOE 13jlyyeHune He Bo3aencTeyeT
Ha OKpy»KatoLuyto cpeay. besonacHocTb ycTaHOBKM NpoBepeHa 1 NoATBepxAeHa cornacHo Hopmam DIN EN
61000, yacTb 6-2 1 DIN EN 55011. ECnu MHAYKLUMOHHbBIN Harpes NpOVUCXOAUT TOrAa, KOraa B KaTyLlKe OTCyT-
CTBYeT 3a>KUMHOW NaTPOH, TO MarHNTHOE Nnosie AeNCTBYeT TakKe HeNnoCPeACTBEHHO NOA KaTyLWKON.
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A n peayn pE)K,U,EHI/IE! Bo3MoHas cMmepTe/ibHaA ONacHOCTb YrpoXaeT InLam ¢ DE
KapauoctumynatTopom!
Ecnu Bbl HocuTe Kapguoctumynatop, To Bam Heobxoanmo
cobniopatb 6e3onacHyto ANCTaHLMIO B 3 M 4O TeX Nop, noka Bbl
He BbIACHUTE Yy MPOV3BOAUTENA KapANOCTUMYIATOPA UMK
Bawero Bpaya, YTo MHAYKLIMOHHOE Mone He BNVAET Ha
KapAnoCTUMYNATOP.

2.6 Oco6ble onacHble cUTyauumn

A ﬂpenyn pe)KHEHVIE! OnacHOCTb 3alemMeHnA 1 NoPe3oB B 061aCT ! I
nepemeLyeHns KaryLwkm!
CnepuTe 3a Tem, YTOGbI BO Bpems paboTbl yCTaHOBKM TepMo3a
1Ma B 06N1aCTb NEePEMELLEHNA KaTyLKI He MOMajany Yactu
Tena unu Kakue-nbo npeametsl. Karyika nog AeicTanem cao-
€ro Beca MOXET MPUBECTY K 3aLEMIIEHIIO, @ PEXYLLNE KPOMKM
WHCTPYMEHTa — K Nope3am.

P Tpy MCNonb3oBaHUM OMLVOHANbHBIX 1 JOMONTHUTESTbHBIX
YCTPOIICTB HEOBXOAMMO COBMIOAATL TAKXKE MPaBUIa TEXHUKM
6€30MacHOCTY, yKasaHHbIe B MpUsIaraeMoil JOKyMeHTaLuu
MPOW3BOANTENA PACTIBIINTENBHOTO OXNAAUTENA.

2,7 Mpepynpexpaowme HaKknenkn 2.8 Tunosasa
Ha yCTaHOBKe Tabnunuka

3anpelleHo Ans nuu ¢
KapAVOCTUMYTISITOPOM.

HewnoHunsunpytouee
3neKTpOMarHuTHoe
uanyyeHve.

oo Mumber ; 35 4200
Serial Nusmber:
Manufactured |

Voltage 5G1: IMPE-AC-400VS0-60HZ-1THW
Voltage Cooler: 1/N/PEAC-230V/S0-S0HE- 1K

NOILNYD

lopsyasi NoBepXHOCTb

P Bce vMerowmecs Ha YCTAHOBKE YKa3aHMA Mo TEXHVKe 6€30MacHOCTY 1 OMAcHbIM CUTYaLUAM AOSKHbI
6bITb B UTabENBHOM COCTOAHNM 1 cobnoaaTbCs!

2.9 [exnapauusa cOOTBeTCTBUA

Hoffmann GmbH, Qualititswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen, noarsepxpaert, uto iaHHas
NpoAyKLUUs BbINOIHEHA B COOTBETCTBUY C TPEBOBAHUAMY CIIEAYIOLLMX HOPMATVBHbIX JOKYMEHTOB:

HanmeHoBaHue: Mpubop ana Tepmosaxuma SG1 GARANT
ApPTUKYNbHbI HOMep: 354200 SG1

Hopmanb: EU-gupekTtuBbl: 2006/42/EG, 2006/95/EG
CraHpapTbl: DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, rpynna 2, knacc A
DIN EN 60519 yactn 11 3
FCCuyactn 1 1 3 18 (US-cTangapT)

www.hoffmann-group.com




3 O6cnyxunBaHune

3.1 KomMnoHeHTbI

354200 SG1

0 0 ®© © o0 ©

®Q

®e

OnopHas BTyNKa B No3vumn
ANA TepMo3axnma

KaTywwKa ¢ pyukomn
Bopooxnaxkpaemas runb3a
(cBOGOAHARA)

KomnneKkT skpaHupyoLwmnx
wan6

KomnnekT oxnaxgaroLwmx
BTYJIOK
Bopooxnaxpaemas runb3a
(akTMBHaZn)

Mo3unuwma oxnaxpeHua
MaHenb opraHoB ynpaBneHus
N MHAMKAL MK

MecTa nogcoeguHeHmns
LUSTAHTOB CUCTEMbI BOAAHOIO
oxnaxaeHusa

[maBHbIN BbiKNtoyaTenb 400 B

PoseTka 230 B ana nogkniove-
HUA MOAYNA LNPKYNALNOHHOTO
BOASIHOTO OXJ1aXAeHuA

MecTo nogknoueHuns Kabens
400 B

MecTo noaknioueHus kabens
2308

KHonka BKnoyeHnA

MecTo nogkntoueHus Kabena
230B

MecTa nogcoeanHeHua

LL1aHroB cUctemMbl BOAAHOIO
oxnaxpgeHuma
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3.2 T[laHenb opraHoB yrnpaBJ/ieHNA N UHANKaLUn
3.2.1 0630p

START
STOP

Knasuwa START/STOP (CTAPT/CTON)
3anyck npolecca Tepmo3saxkvma (Myck reHepaTtopa) Unn, COOTBETCTBEHHO,
3aBepLUeHre npoLecca TepMmo3axnma (0OCTaHOB NoJaum SHeprun).

DE

Knasvwa MODE (PEXKUM PABOTbI)

MepeknioueHne mexay pPasnnYHbIMU aBTOMATUYECKUMIU PEXMMAMU U PYUYHBIM PeXu-
moM. Bo Bpemsa ropeHunsa csetogmnoga knasuiwmv MODE npy nomowwm Knasuww + 1 — MOX-
HO BbIOPATb »Keflaemblii PEXMM paboTbl.

Knasuwa [lononHutenbHoe Bpems

Mpwv HaxaTW 3To KNaBULLIN BPEMA HarpeBa B TEKYLLEM NpoLecce Harpesa, BbiNosHsAe-
MOM B OJHOM 113 aBTOMaTUYECKMX PEXMMOB, YBENIMUMBAETCA Ha CKOHOUIYPUPOBaHHbIIA
NPOLEHTHbIN KoadduumeHT (cm. rnasy ,KoHdrrypupoBaHue YctaHoBKa KoadduumeHTa
yBenuyeHua (JONONHUTENIbHOTO BpeMEHM)”).

Knasuiia OxnaxkgeHue
BknioueHmne nnu, COOTBETCTBEHHO, BbiK/toueHne moaynsa SKE1
(ncnonb3yetca ToNbKo ANA paboTbl C pacnbINUTENbHbIM OXNlaanTenem).

Knasuwa +
YBenuueHne guameTpa NHCTPYMeHTa (TO/IbKO aBTOMaTM4ecKune pexkunmbl) /
yBenyeHne MOLLHOCTU (TONIbKO PYyUHOW pexkim) / Bbibop pexxnma paboTbl

Knasuwa -
YMeHblUeHMe ArameTpa MHCTPYMEHTA (TOSIbKO aBTOMaTUYEeCKME PeXnMmbI) /
YMEHbLIEHNE MOLHOCTU (TONbKO PYYHOI PEXIMM) / BBIGOP pexXuma paboTbl

www.hoffmann-group.com
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3.2.2 CBeTOANOAHDII MHANKATOP peXuma paboTbl 1 CMeHa peXkuMa pa6oTbl

SL ToHKIe TepMO3aXKIMHble MaTPOHbI

N CraHAapTHble TEPMO3aXKMIMHbIe MaTPOHbI

\Y YTONLEeHHble TePMO3aXXMMHbIe NaTPOHbI

scl Tepmo3zaxumHble natpoHbl Shrink Collet: 3axum
SCt Tepmo3axuMHble naTpoHbl Shrink Collet: pasxum
MAN PyuHow Tepmo3axmm

Puc. 4: Pexxm paboTbl: Ha BbIGOP NpeasiaraloTca NATb aBTOMATUYECKNX 1 OfMH PYUYHO PEXIM paboTbl

HacTpoeHHbI B fJaHHbBII MOMEHT PeXnM paboTbl OTMEUaEeTCA CBETOANOLHON MHANKALMEN.
CmeHa pexuma pa6oTbi:

» Haxumatb Ha knasuwy MODE g0 Tex nop, noka He 3aropuTcs CBETOANOL.

P CnomoLblo KNaBuLL + 1 — BbIGPATb XKenaemblil pexum paboTbl.

P Haxwumarb Ha kKnasuwy MODE o Tex nop, noka CBETOANOA He MoracHeT.

3.2.3 Un¢poBan cBeTognogHaa MHANKaLUA

Cpasy nocne BKNIOYEHNA YCTaHOBKN:

B VHguKauma Bepcuy NporpamMmmbl AN NaHeNy ynpassieHns (B TeYeHne 5 ceKyHf, Npy 3ToM roput
csetoauog,SL)

B VHgukauma Bepcuy nporpammbl A1l reHepaTtopa (B TeueHne 5 ceKyH, Mpuw 3TOM roput ceetogmog,V*)

B [lepexop Ha pexuM paboTbl, KOTOPLIN OblN HACTPOEH A0 BbIKOYEHNA.

B Bbibop grnameTpa/MOLHOCTY ANA PYYHO paboTbl, KOTOPbIN(-as) Obin(-a) HACTPOeH(-a) A0 BbIKOYe-
HUA.
Tenepb ycTaHOBKa roToBa K BbIMOJIHEHMIO TEPMO3aXKMMa.

Mocne nHAVKaLn Bepcunii, HOpManbHbIN peXxnum:
B AsTromatmnyeckue pexxumbi (SL, N, V, SC)

NHavKkaums Ha gucnnee:

[10 HarpeBa — BbIOpaHHbIN AMaMeTp UHCTPYMEHTa B MM;

BO BpeMA HarpeBa — ocTaBLueeca BpeMa paboTbl reHepaTopa B CeKyHAAX.
B PyyHou pexxum (MAN)

NHavKkaums Ha gucnnee:

[10 HarpeBa — HaCTPOeHHas TenoBas MOLHOCTb B MPOLeHTax;

BO BpeMmsA Harpesa — npoLuejLiee BpeMa HarpeBa B CeKyHAAX.

HencnpaBHocTtb:

B B cnyyae HemcnpaBHOCTM Ha ANCNNIEN BbIBOAUTCA KOA HEMCNPAaBHOCTYM (cM. rasy ,[Tonck Hencnpas-
HocTen").
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3.3 JdononHuTtenbHble HacTpoku SG1

3.3.1 YcraHOoBKa Ko3¢PuLmeHTa yBennyeHns

(aononHNTENbHOro BpemeHm)
Mocne HaxaTnA KnaBuwmn nononuwrenbuoe Bpema AaHHbIVI K03¢¢MuMeHT YBENNYNBAET BPEMA Harpesa B
aBTOMAaTUYECKMX peXknMax paboTbl. 3HaueHMe Ko3dpprLmeHTa BO3MOXHO B npefenax ot 0 fo 25 %.
Mpumep: ecnn Ko3GPMLMEHT yBENNUYEHNA COFNAcHO LMPPOBOW NMHAMKALMMW HAaCcTpoeH Ha 10, To Bpems Ha-
rpesa B aBTOMaTUYeCKOM pexunme yBennumsaetca Ha 10 %, Korga BO BpeMA Harpesa BK/lOYeH CBETOAMOA
Knasuwin nononHMTeanoe BpemMsa.
Bbikntountb SG1.
BkniounTb ycTaHOBKY.

Bo Bpems MHAMKaLMy BEpCHmM NPOrpamMmbl 4518 NaHeNV yrpasneHus (roput ceetoguog,,SL)
HaXaTb Knasuwy JloNOAHNUTENbHOE BPeMs.

C nomoLLbio KNaBWLL + 1 — HACTPOUTb KO3 duLmeHT yBenmueHus (ot 0 = 0% po 25 = 25 %).
Haxatb knasuwy START/STOP, uto6bl nprBecTy yctaHoBKY SG1 B €€ HopmanbHoe paboyee cocToAHue.

DE

FR

VvV VVvVY

3.3.2 YcTaHOBKa BpeMeHu paboTbl pacnbiiuTeNIbHOro oxXlaguTens
[ononHutenbHbii Mogynb SKET — pacnblnnTenbHblil OxnaanTesNb BPYyYHYIO 3anyCcKaeTca U aBTOMaTUYeCKn
oCTaHaBnuBaetcs. Bpems ero paboTbl MOXKHO HacTpPouTb OT 0 10 99 ceKyHf, (pekomeHayemMoe 3HaueHve:
30 cekyHA).

T

=

PacnbinutenbHbI oxnaguTesib MOXKHO OTKJTIOUUTD AOCPOYHO HaXaTnem Knasun OxnaxxpeHue. oTKprBa-
Hue ABepLbl OXNaAnNTeNA TakXKe NPUBOANT K OTKIIOYEHNIO NpoLuecca pacnbuieHnA.

P BbiknioumnTb ycTaHoBKY SG1, ecnun paboTaer.
P Bknountb yctaHoBKy SG1.
P Bo Bpems MHAMKaLMM BEpCUM MPOrpamMmbl Afs MaHenu ynpaeneHus (roput ceetogumog,SLY) -
HaXkaTb Knasuwy OxnaxaeHve.
P Cnomoubio KNaBuL + 1 — HACTPOUTb BPeMs PaboTbl PaCMbIIUTENIbHOTO OXNAAUTENS.
P Haxatb knasuwwy START/STOP, uto6bl NpuBecTy ycTaHOBKY SG1 B €€ HopMasbHoe paboyee cocTosHue.
3.3.3 BbiBepKa V-o6pa3Hoil Npu3Mbl
© Mosuuymonmpyousas
npusma
@ CronopHbie BUHTHI A1
no3nuMoHupytoLen
| npm3mbi
© Mozuumn onopHom
_J BTYJIKW.

Puc. 5:

Mo3vumoHnpyloLan Npr3ma obecneynBaeT pasmelleHne NaTPoHa B NPaBuIbHON NO3ULN
[NA TEPMO3aXKMMa, KaK TONbKO OMopHas BTy/IKa A0 ynopa YCTaHOBUTCA B MO3ULMOHMPYIOLLEi Npr3me.

www.hoffmann-group.com




DE

EN

FR

ES

cz

PL

RU

ZH

196

BbIBepKa BbIMONHAETCA cnefyowmm 06p33OMZ

Puc. 6: KaTyluka ycTaHOBNEHa, Ha PUCYHKE C ONTUMAaNbHO LIEHTPVPOBAHHbBIM UHCTPYMEHTOM.

P YCTaHOBUTb UHCTPYMEHT Majioro AMameTpa 1 SKPaHUpPYIoLLYyio Wwaiiby.
P OCTOPOXKHO OMYCTUTH KaTYLUKY, LEHTPUPYA NP STOM UHCTPYMEHT.

Ecnu Tenepb onopHas BTyfKa A0 ynopa yCTaHOBNEHa B NO3MLIOHMPYIOLLEN Npr3Me, TO 3TO O3HavaeT, UTo eé
no3uLMA HaCcTpoeHa NPaBUbHO.

B npoTtneHOM cnyuvae:

P Ocnabutb CTOMOPHbIE BUHTbI MO3ULIMOHUPYIOLLEN NPU3MbI.

P Mo3uumoHVpyIoLLYIO NPYU3MY CMECTUTB TaK, UTo6bl OMOPHas BTYJIKa TOUHO A0 YNOPa HaXOAWNach B
npu3me, KOrAa UHCTPYMEHT OMTUMANbHO LIEHTPUPOBaH.

P CHOBa 3aTsAHYTb CTOMOPHbIE BUHTbI MO3ULIMOHMPYIOLLEN MPU3MbI.
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3.4 MpuHUMN AeiCTBUA TePMUYECKOro cnocoba 3aXKuma

Tepmo3axum nocne UHAYKTUBHOO HarpeBa Npw BbICOKOW MIOTHOCTV SHEPTN MO3BOSAET NMPOUN3BOAUTD
CMEHY VHCTPYMEHTOB 3a CEKYHAbI.

DE

C nomouibto creyunanbHo pa3paboTaHHON
VHAYKLMOHHOWN KaTyLLKW HarpeBaeTca 06- FR
nacTb 3axuma @ natpoHa

PexyLlwnii MHCTPYMEHT C LUIMHAPUYECKUM
XxBOCTOBVMKOM @), yCTaHOBNEHHBbIN B paclum-
PUBLLNIACA 3aXKMMHOW NaTPOH, MOCIE OXNax-

[eHuA NaTpoHa, NofBepraeTcs BO3AENCTBUIO
BbICOKOIO pPafnasibHOro AaBfeHWsA 3aX1ma.
Mpu NpaBunbHOM 06paLLEHNIN AAHHDbIN NPO-
Liecc 3aX1ma 1 pasK1uma MOXXHO NOBTOPATb
noboe KonmMuecTBo pas. [locturaemble npu
3TOM 3Ha4YeHMA 3aXKMMHOTO YCUNA BbllLe,
yeM Npwv NCMOSIb30BaHUM APYrMX CNOCco60B
3aXuUma.

-
[

Puc.7:  30Ha Harpesa B mpouecce TepMo3axnuma

INEKTPOMArHUTHAA UHAYKLMA OKA3blBAaET KPAaTKOBPEMEHHOE U YAaCTUYHOE BO3AENCTBME Ha 30HY 3aXMMa.

Brnaropaps 3ToMy B TEPMO3aXMHOM MaTPOHE HaKaMnIMBaeTCA Masioe KOfIMYeCTBO SHePrim, U COOTBETCTBY-

0LWMM 06pa30M COKpaLLaeTcA BpeMsa OxXnaxaeHna. [na ganbHenlero CoKpalleHna BpeMeHy oxaxaeHns

NPVMEHAIOTCA OXNaXaaloLLme BTYNKM, KOTOPble COMPUKAcaloTCA C FopAYEeN YacTbio TEPMO3aXKUMHOTO

naTpoHa 1 6bICTPO OTBOAAT TEno.

MpenmyuiecTBa MeToAa TEPMO3aXKIMMa:

B BbiCTPbIN 3a3KNUM 1 Pa3KUM

B MaKcManbHoe 3aXNMHOE ycunue

B [loBblWeHNEe CTONKOCTI MHCTPYMEHTOB 1 yBENNUYEHMe CPOKa CIy6bl WnuHaenein 61aronapa HU3Komy

6reHuio (< 3 MKM) RU

BbICOKasn KeCTKOCTb axe NPu ASIMHHbBIX BbICTYMAOLLMX YaCTAX

B BO3MOXHOCTb MCMOMb30BaHIA TakKe TOHKMX NaTPOHOB MNPV MaKCUMMasbHOM YacToTe BpalleHus

B [lonrnit Cpok Cy>6bl 1 YCTOMUYMBOCTb GOPMbI 3aXKMMHbIX MATPOHOB 61arofaps JIOKaabHOMY 1 OJHO-
poaHOMY HarpeBy B 061aCTV 3aXMMa

TepMo3axkMMHble NaTPOHbI MOXHO UCMOMb30BaTb NPY TemnepaTtype [0 Makc. 450° C, He Bbi3biBasA NPu 3TOM

MN3MEHEHWNII B MaTepurane Uimn HapyLeHUin B TOYHOCTY BPaLeHWs. VI3MeHeHe OKpacku nepeaHei yactv

32KMMHbIX MATPOHOB He NPUBOAUT K YXYLIEHNIO KaYeCTBa 1 GYHKLMI 3aXKUMHbIX NaTPOHOB.

XOTA B NPUHLMIME BO3MOXKEH TaKXKe TEPMO3aXIM MHCTPYMEHTOB € XBOCTOBMKaMU cornacHo DIN 6535

dopmbl HB 1 HE nnm apyrix nogo6HbIX GOopMm C fbICKamm Ha LIVHAPUYECKOM XBOCTOBMKE, CiefyeT OT-

[aBaTb NPeAnoYTEHNE YNCTO LMAVHAPUYECKNM XBOCTOBMKAM, cornacHo DIN 6535 ¢popmbl HA, Tak Kak OHU

06ecrneunBaloT MakCMManbHOE 3aXUMHOe YCUME U MHUMabHbIN AncbanaHc.

www.hoffmann-group.com
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3.5 Cnoco6bl (pexumbl) paboTbl

3.5.1 ABTromatuueckue pexumbli (SL, N, V, SC)

Ha 3aBofe-n3rotoBuTene B yctaHoBKe SG1 6blIn COXpaHEHbl HEOOXOAUMbIE A Pa3/IMYHBIX TUMOB NaTPO-

HOB MapameTpbl, HaNPUMep, 3HaYEHUA MOLLHOCTY 1 BpeMeHW. B 3aBucMmocTu oT KoHdurypaumm SG1, B aB-

TOMaTUYECKMX PeXUMaXx Ans Bbibopa 3aXKMMHOI0 AvaMeTpa Ha AMCMNel BbIBOAATCA 3HAaYEHWsI BO3MOXHbIX

ANaMeTpOB TEPMOMNATPOHOB.

B cooTBeTCTBMM C HaCTpOeHHbIM TUNom natpoHa (SL, N, V, SC) n anameTpom MHCTPYMeHTa aBTOMaTU4ecKkn

yCTaHaB/IMBAIOTCA NapaMeTpbl HarpeBa.

Mocne BKMtoUYeHMs ycTaHoBKa SG1 HaXoAWTCA B TOM pexrme paboTbl, KOTOPbIN 6bil BbIGPaH B MOCIeAHWIA

pa3 nepep BbIK/IlOYEHNEM YCTaHOBKMN.

P [InA nepeknioueHns Ha ApYron pexum cm. rmasy ,CBETOAMOAHDIV MHANKATOP pPeXuma paboTbl M CMeHa
pexrma paboTbl” Ha cTp. 194.

»  Mpu HaxaTum knasuwy START/STOP BKtoUaeTcA NpoLecc HarpeBsa, KOTOPbIN B aBTOMATUHECKIX
pexrmax paboTbl 3aBepLIaeTCA aBTOMaTUYECKN.

3.5.2 PyuHom pexum

PyuHO pexxum cny>knT fna Tepmosaxuma npu Apyrux, peako BCTPeYatoLLMXCcA TUnax naTpoHoB.

P BbiGpatb pyuHo pexmm (cm. rasy,CBETOANOAHDIN MHAVKATOP PeXxinma paboTbl v CMeHa Pexrma
pabotbl’, cTp. 194).

>  Tenepb SG1 HaxoauUTCA B PyYHOM pexume paboTbl. Lingposas nHAMKaLMA yKa3biBaeT Ha 3aAaHHYI0
TenoBYyI0 MOLWHOCTb. Mpun 3ToM uncno,99” o3Hauaet 100 %.

P HaxaTviem Knasuvw + 1 — C NPaBoWi CTOPOHbI MAaHENU YripaBneHys BblIGpaTh 3HayeHne
TENMoBON MOLWHOCTM B npefenax ot 0 go 100 %.

P Mpu HaxxaTum knasuwwm START/STOP BKloUYaeTCA NPoLEcC Harpeea, KOTOpPbI B STOM pexnme paboTbl
3aBepLUaeTca Npu OTNyCKaHUM KNaBuLLK.

3.6 TMopapok pa6oTbl

Kopnyc KaTyLuKy B 3HauMTeNbHOM CTemneHn NpefoTBpaLlaeT pacnpocTpaHeHe pacceAHHOro MarHUTHOro
nona. Cnctema ynpaBfeHnA 1 BbICOKOYACTOTHbIN reHepaTop BCTPOeHbI B Kopnyc. icnonb3yemas B ycTpow-
CTBE KaTyLKa NpUMeHAEeTCA AndA paboTbl ¢ II06bIMY TUMamy TEPMONaTPOHOB. Bce Kabenu, npoBefeHHbIe K
NMOABVXHOW KaTyLLKe, 3alinLLeHbl.

Onepatop BpyYHyto ONycKaeT KaTyLLKY Ha TePMO3a>KMMHOW NaTPOH 1 MO NCTEYEHUN BPEMEHUN TEPMO3axN-
Ma CHOBa nepemellaeT e€ BBepX. [locsie 3TOro oH cpasy e yCTaHaB/IMBAET HarPeTblil 3a>KMMHOIN NaTPOH B
oxJlagnTesnb, YTobbl He AONYCTUTb NPOrPeBaHUA UHCTPYMEHTA.

[nsa Baweii co6cTBeHHOI 6e30nacHocTU cobniopaliTe Bo Bpema pa6otbl ¢ SG1 cnepylowme npasuna:

@ Mepuatkn OnacHOCTb nony4yeHus oxora!
M3-3a Tpebyemoii Ans TepMo3axuma TemnepaTypbl nepeMelLanTe naTpoHbl fo
MOJIHOFO OXMNaXKAEHUA TONbKO YCTAaHOBNEHHBIMU B COOTBETCTBYIOLLME OMOPHbIe
BTY/IKV 11 BCErfa HafeBaiiTe 3alMTHblIe nepyaTtki. 3aXKNMHOI NaTpoH 6paTh B
PYKU/ TONbKO B NepuaTkax 1 3a dnaHel, He MpuKacaTbCs Npu 3TOM K 30He Harpe-
Ba! [laxe B 3alUMUTHbIX NepyaTKax He AepKaTb NATPOH B pyKax bonee 5 cekyHp!

OnacHocTb TpaBMMpOBaHuA rnas!
[nA 3aWmTbI r1a3 OT FOPAYMNX UM OTCKAKMBAIOLLIMX YacTHL, HEO6XOAUMO HOCUTD
3alUTHbIE OYKM!
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3.6.1 YcTaHOBKa TepMO3a)XMMHOr0O naTpoHa
P lNepemecTuTb KaTyLLKy B BEPXHEE KOHEUHOE MOTOXKEHNE.

P BcTaBuTb B KaTyLLKY NMOAXOAALLYIO /1A AHHOTO TEPMOMaTPOHa SKpaHUpyoLyto Wwaiidy. CobnopaTts
TWM 1 32KMMHON iaMeTp NaTpoHa (CM. rasy , TeXHUYECKMe XapakTepucTuki', ctp. 204).

DE

YKasaHwue: CIMWKOM 6onblioe OTBEPCTUE B SKPaHMPYIOLLEl Wwanbe MOXeT NPUBECTM K HarpeBy MH-
CTPYMEHTa, a CAINLLKOE Masioe — K MOBPEXAEHNIO MHCTPYMEHTA U/UNN 3aLUUTHOW KPbILIKN.

P> BCTaBMTb MOAXOAALLYIO OX/TaXAAIOLLYIO BTYSIKY B CBOGO4HYIO BOLOOXXKAAEMYIO MNib3y
(cm. rnaBy ,OxnaxpaeHue’, ctp. 201).

YKasaHwme: nocne Tepmo3saxuma naTpoH Heo6X0AMMO Heme[IeHHO OXNAaANTb, YTOObI
OH He HarpeBasncs NOAHOCTbIO!

1
P TepMO3aXMMHOW NaTPOH B COOTBETCTBYIOLLEM OMOPHON BTYJIKE Pa3MeCcTUTb MOA KaTyLLKON [0 yropa B
NO3MLNOHMPYIOLLEN Npr3Me.

Puc. 8: Mo3nuymoHnpytoLwas npusma
! (cneBa) 1 NpaBWbHO pas-

MeLLeHHas OMopHas BTYy/Ka C
NaTpPOHOM U UHCTPYMEHTOM
(cnpaga).

YKa3aHwme: 0TBepCThe B NaTPOHE PaclUMpPAETCA BCErO Ha HECKOJbKO COTbIX YacTeln MUATMMETPa.
MoaTomy ycTaHaBnMBaTE TONbKO UHCTPYMEHTbI C OTLWMGOBAHHBIMU XBOCTOBUKAMU, UMEIOLWMMI A0-
nycku guametpos h4, h5 n hé.

HageXHblin 3aXKnM MHCTPYMEHTOB C XyALWMMY AOMYCKaMU MaMeTPOB XBOCTOBMKOB He obecneyrBaeT-
cal

(Cm. Takke ,0630p AONYCKOB AMAMETPOB XBOCTOBUKOB', CTp. 204).

[inAa pocTuKeHNA MakcMasibHbIX 3HAUYEHWI 3aXKMMHOTO YCUNWA YCTaHaBMBaTe B TEPMO3a>KUMHON
NaTPOH TONbKO MHCTPYMEHTbI C YNCTBIMU, 06E3XKMPEHHBIMI XBOCTOBMKAMU.

YKasaHwue: ecnn YCTaHaBNMBAOTCA MOKPbIE NHCTPYMEHTDI, TO BO BPEMA Harpesa B pe3ynbTaTte MrHO-
BEHHOIO NCnapeHnsa BO3MOXKHbI TeJieCHble NOBpeXAeHNA BCneaAcTene pa36pb|3r|/|Bava KNOKOCTU.
npl/l 3TOM TaKXe BO3MOXHO, YTO HEe NONYyYNTCA YCTaHOBUTb NHCTPYMEHT NN OH 6yAeT noBpexxaeH.
|_|O3TOMy YyCTaHaB/MBaTb TOJIbKO CyXxune VIHCprMeHTbI!

YKasaHwme: cneguTe 3a TeM, YToObl B 0611aCTN 3aXKMa Ha NMOBEPXHOCTY XBOCTOBVKOB MHCTPYMEHTOB He
6bI710 HVKaKIX BbICTYMOB UM HEPOBHOCTE!

CnepwTe 3a yCTONUYMBBIM, MTPAMbIM MOJIOXKEHEM TEPMOMNaTPOHa B OMOPHOM BTY/Ke.

B npoTuBHOM Cilyyae npu onycKaHymM KaTyLLK/ MOXET ObiTb MOBPEXAEH MHCTPYMEHT /Wan KaTyLuKa!

www.hoffmann-group.com




P BpyuHyto onycTUTb KaTyLKy Ha NaTPOH TaK, 4Tobbl
HVXKHAA NOBEPXHOCTb IKPaHMpYtoLLeit wanbbl
KaTyLUKV HaxoAunach Ha naTpoHe.

Puc. 9: KaTyluka ycTaHOBNeHa, Ha pUCYHKe C MHCTPYMEHTOM AJ1A pasXuma.

3.6.2 Bbi6op napameTpoB HarpeBa

ABTOoMaTuueckue pexumni (SL, N, V, SC):
P C nomoLlypbio Knasuw + Uy — BbIGpaTb AMameTp A/A TEPMO3aXuMa (3-32 Mm).

PyuHoii pexxum (MAN):
P> CnomoLblo KNaBuww + nnw — BbIGPaTh TEMIOBY MOWHOCTb (0-100 %).

3.6.3 lMpouecc HarpeBa
fl w

—10

P [1na TepMuyeckoro saxuma nHctpymeHT @ ycra-
HOBUTb B COOTBETCTBYIOLLEM NONOXKeHNW. [lepxKaTb
VHCTPYMEHT fByMA nanbuamu @, Takxe Bo Bpems
npoTeKalLLero Tenepb NpoLecca Harpesa, obner-
yas NpwV 3TOM orepaLmio 3aX1ma.

P> [117 TepMnNYECKOro pasXuma Aepxatb UHCTPY-
MEHT ABYMS MasibLIAMU, TaKXKe BO BPEMSI MPo-
TeKaloLero Tenepb Npowecca Harpesa, obneryas
ornepaumio pasxmnma nyTem Nerkoro BbITArVBaHUs.

Puc. 10: B npouecce Tepmmyeckoro 3axkuma u
pasrma AepxaTb UHCTPYMEHT PYKOWi B
nepuarke.

MepuaTtkn OnacHOCTb Nony4yeHUsA oxkora!
V13-3a Tpebyemoii AnA TepMo3axknma TemrnepaTypbl Bceraa HagesainTe 3alnUTHble
nepyatku. TepMo3axXMMHOI NaTPoH 6paTb B PyKM TONbKO B NepyaTkax v 3a dpnaHew,
He NpuKacaTbCA NP 3TOM K 30He Harpesa! [laxe B 3aliMTHbIX NepyaTKkax He AepxaTtb B
pyKax HarpeTblil NaTpoH 6onee 5 cekyHa!

YKasaHwme: B 60/bLUMHCTBE CITy4YaeB KaK Npu 3aXKNMe, Tak 1 MpY PasKnme MHCTPYMEHT MOXKHO YCTaHOBMTb
WK, COOTBETCTBEHHO, 13BJ1eUb 10 NCTeYEeHUA 3ajaHHOTO BpeMeHH. 3TO CBA3aHO C HACTPOKOMN napame-
TPOB MNPU yyeTe CaMbiX HEONAronpPUATHbIX 3HAYEHWIA AOMYCKOB AJ1A MHCTPYMEHTA 11 TEPMO3aXMMHOTO
naTpoHa. ECiiv MHCTPYMEHT MOXHO YCTaHOBUTb VNN U3BMeYb PaHbLLe BpeMeHy, TO LienecoobpasHo
npepBaTh NpoLecc Harpesa HaxxaTnem knasuwwy START/STOP, uto6bl Ha NaTPOH 1 MHCTPYMEHT He Nepe-
ZaBanocb 6orblue 3HepruK, Yem TpebyeTcs. brarogaps 3Tomy Takxe 3HaUMTENbHO COKpALLAeTCs Bpems
OoXnaxaeHuA.
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ABTOoMaTunyeckue pexxumbi (SL, N, V, SC):

Ecnn npeanosiaraeTca, YTo BpemMeHn Harpesa 6y,qu HeAOoCTaTOYHO, TO €ro MOXHO yBENNYNTb NoCpea- DE
CTBOM Knasuwiv JlonosiHnTeNnbHoe BpemsA.

Haxatb knasuwy START/STOP.
HauuHaetca npouecc Harpesa. Lindposan nHaMKaLma yKasbiBaeT Ha OCTaBLUEeCA BPeMA Harpesa B CeKyH/ax.
lMpouecc Harpesa 3aBeplLuaeTcA aBTOMaTUYECKM.

Ecnu 3axknMHOIM npoLecc npounsoLuen Ao NCTeYeHUA BPpeMeHN HarpeBa (MHCTPYMEHT NoLuaTHYCA), To
npoLecc Harpesa crieflyeT 3aBepLUnTb HaxkaTem Knasuwm START/STOP, uTo6bl He ONYCTUTL Neperpesa.

vVVvVVvVyvVY VY

PyuHoti pexxum (MAN)

B 3TOM pexrme paboTbl HarpeB OCyLLEeCTBAAETCA TONbKO [0 TeX Nop, NOKa YAePKMBAETCA HaXaToln KnaBu-
wa START/STOP. [Mpn 3TOM Ucnonb3yeTca NpefBapuTenbHO 3ajaHHaA MOLHOCTb.

FR
» Haxarb knasuwy START/STOP.
»  Ortnyctutb knasuwy START/STOP cpasy e Mo 3aBepLIeHNm 33XKMMHOIO Npouecca (MHCTPYMEHT no-
WaTHyncs).
3.6.4 [encTBuA Nocne npouecca Harpeea

Pa3»um MHCTpymeHTa
P [lyTem nerkoro noTArvBaHUA BBEPX U3BNeUb MHCTPYMEHT PYKOW 13 TEPMO3a>KMMHOTO NaTpoHa.

P /I3BneueHHbIn NWHCTPYMEHT NONOXUTb Ha Tel'lﬂOyCTOI;ILIVIBy}O NOBEPXHOCTb U obecneunTb
3alUTY Haxo4AWMXCA B6M3N NNy OT HEHaMePEHHONo NPUKOCHOBEHUA K UHCTPYMEHTY 1 ropavemy
TEPMO3aXMMHOMY MaTPOHY.

3.6.5 OxnaxxpeHue
Mocne Kaxaoro npouecca Harpesa: OX/1afuTb 3aXKNMHON NaTPoH!

=

Puc.11:  YcTaHoBKa oxnaxzatoLLeil BTyNK/ B CBOGOAHYIO BOO-
OXJTaXKAAeMyI0 rnnb3y

| 2 I'opﬂqvuh TepM03a)KI/IMHOI7I NaTPOH YCTaHOBUTb B 3apaHee NOArOTOBMIEHHDBIN KOHTAKTHbIV OXNagnTenb 1
OXNagnTb B HEM B JOCTAaTOYHOW CTEMeHMN.

YKasaHwme: uem fonblue Bbl He ycTaHaBNIMBaeTe KOHTaKTHbI OxNlaguTenb, Tem 6onblue Tenna pacnpo-
CTpaHAeTCA 13 0611acT HarpeBa Mo NaTPOoHY B LIENIOM 1 Ha PEXYLUMIA MHCTPYMEHT.
Mpu ycTaHOBKe KOHTAKTHOrO OXNaauTena cieamTe 3a Tem, YToObl MHCTPYMEHT He Obin nospexaeH!

[lononHnTeNbHbIN MOAYNb ANA pacnbINTeNbHOro
oxnaxaeHua SKE1:
B [InA He3aBMCMMOrO OT HapPY>KHOIN GOPMbI OXNaXKAeHNA
TEPMO3aXKMIMHbIX MaTPOHOB.
B MaKkcuManbHO JOMyCTUMas AJIMHA MHCTPYMeHTa = 400 mm.
B BknioyeHne oCyLeCcTBAACTCA HaxaTnem
KNaBuLLIM akT1BaLMK PacrblINTEeNbHOMO oxaanTensa Ha
yCTaHOBKe AnA Tepmo3axkuma SG1.
B Pe3epByap C HACOCOM MOXHO pa3MecTUTb
B AWMKe BepcTaka N2 354290.

www.hoffmann-group.com
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4 Bsop SG1 B 3KkcnayaTauuio

4.1 PacnakoBKa
Mpwn pacnakoBKe yCTaHOBKYM ClefuTb 3a TeM, UToObl OHa He Gblna NoBpeXAeHa.

>
>

yCTaHOBKy NOCTaBUTb TaK, YTOObI OHA CTOANa Ha OMOPHbIX HOXKKaX.
CHATb YCTaHOBKY C NOAA40HA, B3ABLUNCH 3a Kopnyc.

YKasaHue: Bo U3bexaHue noBpexXaeHuA yCTaHOBKY cnefyeT nepeHoCUTb TOJSIbKO 3a KOpnyc, a He 3a

KaTyLWKy nny sogooxnaxgaemble run b3bi!

4.2 Bsogp B>3KcnayaTtauuio

vV VvVVvY

BbibpaTb Takoe MecTo yCTaHOBKM, YTOObI BEHTUIIALIMOHHbIE OTBEPCTUA C HIKHEN CTOPOHbI KOMpyca He
6b1n1 3aKPbITbI.

MocTaBWTb YCTaHOBKY Ha POBHYIO MOBEPXHOCTb 11 MPOBEPUTb HAAEXKHOCTb €€ NONOXKEHNA.

B3aBlNCD 3a pyyuKy KaTyLIKK, NepemMecTuTb eé BBEPX 1 BHU3, YTOObI NPOBEPUTb MOABKHOCTb KaTyLLKW.
MoaKnounTb MOAYb LMPKYNALVOHHOTO BOAAHOIO OX/IaXAEHUA COMNAcHO OKyMEHTaLmM NpPor3BoAnTe-

na.
Ob6ecneynTb 371eKTpoNUTaHme (3HauYeHUs NoTpe6IsieMon MOLHOCTI CM. B FaBe , TexHUYecKrne xapak-
TEPUCTUKKY, cTp. 204).

© Pozetka ana mogyna
LMPKYNALNOHHOTO BOAAHOIO
oxnaxaeHus

@ naeHbIN BbIKNIOYaATEND

(3) CoeanHNTENbHbLIN Kabenb
reHepaTtopa

(4] CoeanHuNTENbHbLIN Kabenb ans
po3eTKkmn

YKasaHue: mofy/ib UMPKYIsALVOHHOTO OXTaXKAEeHMWs He AOMKEH ObITb 3alMLLEH, NPV NOAKITIOUYEHNM K
3NEKTPOCETY NONb30BATENSA, TEM XKe NPefoXpaHnUTENEM, KOTOPbLIM 3alyuMiLeHa ofHa 13 $pa3 reHepaTopa,
TakK Kak B MPOTVBHOM CJTyYae OH MOXeT CpaboTaTb Npv OLHOBPEMEHHON SKCMIyaTaLummn reHepaTopa u
[BUraTensa MoOAyna LMPKYNALMOHHOIO oxnaxaeHnsa!

\ A4

\AAANT;

BKNounTb rnaBHbIN BbIKMOYaTeNb.

Mocne BKNOUEHVA B TEUEHME 5 CEKYHA YKa3blBAaeTCA HOMEP BepCMW NPOrpamMmbl AJ1Al MaHenu ynpas-
neHuA. 3aTem B TeUeHe 5 ceKyH[, BbICBEUMBAETCA HOMEP Bepcum Nporpammbl A reHepatopa. Mocne
3TOro yCTaHOBKa roToBa K 3KCMTyaTauum (cMm. Takxe rnasy ,O6cnyxnBaHue”).

Ouncrtka n yxop,

PekomeHpayeTcA ouMCTKa yCTaHOBKYM Yepes peryisapHble NPOMEXYTKU BpeMeH M.

MocpencTBOM rnaBHOO BbIKNOUaTENA 06ECTOUNTD YCTAaHOBKY.

OunCTNTb YCTAaHOBKY CHaPY»KM C NMOMOLLbIO BNIaXKHOW BETOLLM U O6bIYHOTO CPefjCTBa A1 OUNCTKY (6e3
pactBopuTens).

YKasaHwme: He NpMMeHAITe BHYTPW YCTaHOBKW CKaTbll BO3AYX 1 CPeACTBa OuncTKu!
YcTaHOBKY pa3speLueHo BCKpPbIBaTb Y1 PEMOHTPOBaThb TONbKO CEPBUCHOMY NepcoHany npoussoanTens!




NMounck HencnpaBHOCTEN

Coob6LeHNs 0 HeMCNPaBHOCTAX N YCTPAHEHe HeNCNpaBHOCTEN
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Kopn Bo3morkHasa npuynHa YcTpaHeHne HemcnpaBHOCTY
HemcnpaBHOCTYN
E1 Owwnbka npu nopave Cuctema KOHTPONA 3a Nofjaveli Toka MpoBecTv NOBTOPHYIO MOMbITKY.
ToKa KaTYLLKM U1 OKOHEYHOrO Kackaja
[MarHoCTUPOBana ToK Bbllle/HUXe
HOMUHambHOrO.
E2 [lencTBYyeT OKOHEUHbIV | PaboTaeT nporpamma reHepatopa. MNepen NOBTOPHBIM MYCKOM HEMHOTO
Kackag. nopoXpaatb.
E3 MoBbllweHHan Temne- CnnwKom BbicOKas TemnepaTtypa oxnax- | [laTb oxnaxpaatoLiemy 31emMeHTY OCTbITb.
paTypa paavatopa JlaloLLero anemeHTa reHepatopa (YacTbii
reHepatopa Harpes 3a KOPOTKOe Bpems)
E4 TemnepaTypa oxnax- CnuiKoMm BbicoKas Temnepatypa Mepen NOBTOPHBIM MYCKOM HEMHOTO
JlalolLLero anemeHTa paavaTopa reHepatopa (4acTblil HarpeB | mogoXAaaThb.
C/IVLLKOM BbICOKa ANA 3a KOpPOTKOe Bpems)
3anycka.
E5 Pa3omKHyTa Lenb Temnepatypa KaTywku > 60° C (yacTbin | [laTb KaTyLLKe OCTbITb, NepenpoBepuTb
6e3onacHocTu. Harpes 3a KOPOTKOe Bpems) NPUYMHY.
E6 HekoppeKTHble faHHble | B reHepaTop ¢ naHenu ynpasnexus no- | Mpocum o06patTbca K Npon3BoAUTENto.
CTYNUN HEKOPPEKTHbIE AaHHbIe.
E7 HencnpasHocTb pene B reHepaTope BO3HVK/a HeNCNPaBHOCTb | Mpocum 06paTTbCA K MPOU3BOANTENIO.
pene MoLHOCTW.
E8 HeuncnpasHocTb B reHepaTope BO3HVKNa HencnpaBHOCTb | Mpocum 06paTnTbCA K NPON3BOANTENIO.
BeHTUAATOPa BEHTUAATOpA.
E9 DIP-nepekntovatens HenpasunbHas pabota nepeknioyatens | Mpocum o6paTuTbCA K NPOU3BOAUTENIO.
HeuncnpaseH. B reHepatope
EA Yxe pencreyet Bbina npounsseneHa nonbiTka 3anycka P BbiK/IOUMTb YCTAHOBKY.
OKOHeUHbI Kackag. reHepaTopa, XOTA OH yXe paboTaerT. P CHOBa BK/IOUNTb YCTAHOBKY.
P [poBecTV NOBTOPHYIO MOMbITKY.
Eb AnnapatHoe obecneye- | HencnpaBHOCTb annapaTHoro obecneye- | Mpocym 06paTUTLCA K NPOU3BOAUTENIO.
HVe HefleICTBUTENbHO. | HUA B reHepaTope
EC CnuwKom BbicoKoe Bbino 3adprKcMpoBaHO CINLLKOM BbICO- MNepenpoBepuTb 3HaYeHNA HaNpPAXeHNA
HanpsaxeHve cetu KOe Hanps»KeHue ceTu. cetu.
Ed XonocTon xoa Mpouecc HarpeBa 6bin 3anyLueH 6e3 MpoBecTy NOBTOPHYIO NOMbITKY.
naTpoHa B KaTyLUKe.
EE OTcyTCcTBYET KaTywKa. | MoBpexaeHne Kabens unm pasomKHyTbIN | Mpocrm 06paTUTbCs K NPOVU3BOAUTENIO.
KOHTaKT
EF OwmbKa coefjuHeHNs HapyuieHa cBA3b ¢ reHepaTopom. Mpocrm 06paTUTLCA K MPOU3BOAUTENIO.
dd OwwubKa npu Bo Bpema nHuumnanusaumm naHenn MNpocum 06paTNTbCA K NPON3BOAUTENIO.
VHULManu3aumm yrnpaBneHVA ycTaHOBKa bbinia OTKNloYeHa | Heobxoanmo ellie pa3 MHALMaNN3npo-
VNU B He npow3sowien c6oi. BaTb NaHesb ynpasneHus!
F1 OwwmbKa coefjuHeHNs Bo Bpems nepefaum faHHbIX/OT reHepa- | Mpocum 06paTnTbCA K MPOU3BOANTENIO.
F2 TOpa BO3HWKW OWINOKN.
F3
F4
F5
F6
F8

P Ecnv BBMAY AaHHbIX HENCMPABHOCTEN ycTaHOBKa SG1 He BBOAWTCA B AENCTBUE, NPpocum Bac ceA3aTbcs
C GVPMOIA-NOCTaBLYUKOM WU CIY>KOO0 06CNYKMBaHUA KITMEHTOB.

www.hoffmann-group.com
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7 TMpunoxeHune

7.1 TexHnyecKune xapakTepucTukun

HanpsxxeHue:

Makc. noTpebneHue ToKa:
HomurHanbHas MOLHOCTb:

YpoBeHb Lyma:

Macca:

[abapuTbl:  rnybuHa:
LWMpurHa:
BbICOTa:

7.1.1 0630p AONYCKOB ANaMeTPOB XBOCTOBUKOB
7.1.1.1 NartpoHbl TMNOB SL,NnV

YcTraHOBKa Tepmo3aXXuma
SG1

3*400B/ 50 Ty
3*16 A

11 kBt
<70pb

40 kr

500 mm
650 MM
910 mm

Mopaynb LMPKYNALNOHHOIO
oxnaxpeHusa

230B/50Ty
17 A
1 kBT

52 kr (6e3 Boab!)
575 mm
445 mm
540 mm

[InA pa3nnyHbIX AUaMeTPOB XBOCTOBMNKOB Tpe6yl0TCﬂ cnepyowine nonyckun:

< XBOCTOBUKA [onyck xBocTOBUKa
3 MM h4
4 MM h4
5MM h5
> 6 MM hé

7.1.1.2 Tepmo3sakumHbie naTpoHbl Tuna SC (Shrink Collet)

I'Ipvl MNCNONb30BaHNN AaHHbIX NAaTPOHOB BO3MOKHbI ONYCKN ANAaMETPOB XBOCTOBMKOB JO ho.

7.2 Ta6nuubl nog6opa 3KpaHVPYOLWMX A6

Tun natpoHa Bup nHcTpymeHTa Anana3oH J (mm)
TBepabIvi cnnas 3...12
o BbicTpoperyLas ctanb Tepmo3aKum HeBO3MOXeH!
TBepabIvi cnnas 3...32
N BbicTpopeyLan ctanb 6...32
Teeppabii cnnas 20...25
v BbicTpopeyLas ctanb 20...25
sc TBepabIvi cnnas 3...6
BbicTpoperyLyas ctanb 3...6
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SKpaHupyowme Wwaibbl Ana natpoHos Tuna SL, Nu V

7.3 Tabnuubi nog6opa oxna)kgarowWmx BTYNO0K

Ona @ nHcTpy- | DKpaHupyowas | Bpema repmosa- Tennosasa DE
MeHTa (B Mm) waiba Kuma (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 s
18 354240_12-20 6 100 .
20 354240 _12-20 7 100 354240_12-20
25 354240 _20-32 12 100 FR
32 354240 20-32 7 100
SKpaHupyowue Waiibbl Ans natpoHos Tuna Shrink Collet ;
AnAa & nHcTpy- | DKpaHupylowasa | Bpema repmosa- Tennosasa
MeHTa (B Mmm) wainba Kuma (B ceKyHpax)| mowHocTb (%) ;
3-6 354245_R3-6 4 100 . IT
3-6 354245 G3-6 4 100
354245 R3-6

N2 apT. GARANT / pa3- | Tepmo3axumHown | YanuHutenb Tepmo- | D2

mep = & oTBepCTNA naTpoH 32)KMMHOFO NaTpoHa | MM
354260 3-5 4,5° cTaHAAPTHbLIN 12
354260 _6-8 4,5° cTaHOaPTHbIN 21
354260_10-12 4,5° CTaHOAPTHbBIN 24
354260 14-16 4,5° cTaHAAPTHbIN 27
354260_18-20 4,5° CTaHOAPTHbBIN 33
354260 25-32 4,5° cTaHOAPTHbIN 44
354265 3-5 4,5° TOHKMIN 9
354265 6-8 4,5° TOHKMIN 15
354265 10-12 4,5° TOHKUN 18 DCKM3 TEPMO3@KNMHOTO
354268 3 3° TOHKUM 9 naTpoHa
354268 4 3° TOHKUM 10
354268 5 3° TOHKUN 11
354268 6 3° TOHKUM 12 |
354268 8 3° TOHKMI 14 I 18
354268 10 3° ToHKMiA 16 | osp2ot{—-1-1-O
354268 12 3° TOHKMI 18 | Vi*’%’ i
354270 3 2,5° TOHKWM 8 Ja50
354270 4 2,5° TOHKMI 9
354270 5 2,5° TOHKUIN 10
354270 6 2,5° TOHKUM 11
354270 8 2,5° TOHKUI 13
354270 10 2,5° TOHKUM 15
354270 12 2,5° TOHKMM 17
354275 _3-4 4,5° 8 ICKU3 yanuHuTens
354275 3-6 4,5° 10 TePMO3aX1MHOTO NaTpoHa
354275_5-8 4,5° 14
354275 8 4,5° 19 LL
354275_10-14 4,5° 20 | D2 Di ——
354275 16 4,5° 22 * * * 450
354275_10-12 4,5° 24 ’ L
354275_14-20 4,5° 27

www.hoffmann-group.com




7.4 MHCTPYKU,I/IH Nno NOJ/ib30BaHNIO 3alUTHbIMU NepYaTKaMun

OnucaHue:

WAcnonHeHne:
LiBet:
Mpoussoautens:

HasHaueHwue:

KaTteropwms:

MpumeHeHne:

Yxopn:

XpaHeHue:

RU MpeaynpexpeHue:

ZH

TepmosalynTHble MepyaTKu; HapyHbI CNIOI U3 NapaapamMunaHbix BookoH (KEVLAR),
TOHKMI TPUKOTAX Ha NoaKnaake 13 apamugHoro Bomnoka n 100 % TpukoTaxa
Nornex

pasmvep 10
PKENTbIN
JUTEC GmbH, Mellumstr. 23-25, D-26125 Oldenburg

[NlaHHble nepyaTkm 6bIIM paspaboTaHbl ANiA 3alWuThl Bawumx pyK. OHu M3roToBneHbl
13 yKa3aHHOro Bbille MaTepuana. Oco6eHHOCTAMM JaHHbIX NepyaToK ABNATCA
LONMNI CPOK CITYXKObI 1 BbICOKNI KOMOPT NMpu HOCKE.

CE95

I'Iposepre, obecneumBatoT nn nep4yaTky COOTBETCTBYIOLLYIO 3alUTy ANA BbINONHAE-
MbIX Bamu genictaui. [HocTaHbTe nepyaTky 13 yrnakoBku.

Mpu nonb3oBaHMN NepyaTKamu cobntopaiite cnepyiowe NyHKTbI:
MakcumanbHoe Bpems yaepKrBaHWA 3aBUCUT OT criocoba yaepxmusaHud. B Lenax
NpPefoCTOPOXKHOCTY OHO He AOJKHO NPeBbILaTh 5 ceKyHA,.

MepuaTku He 3aLMLLAIOT PYKU OT YKONIOB 1 YAAPOB OCTPbIMY NpeamMeTamu. Kpome
3TOro, BO3MOXXHO NPOHWKHOBEHME XUAKOCTW. [INA 3alUTbl OT XMUKATOB Ha AiaH-
Hble NepyaTKy crefyeT HafeBaTb LOMONHUTENbHbIE, YCTONUMBbIE K UX BO3LENCTBUIO
nepuyatku. Macno, XXup v Bnara CH/XatoT NPOYHOCTb toObIX NepyaToK Ha pa3pes,
no3ToMy MX nonagaHua cnegyet nsberatb. Mepuatku KEVLAR npouHbl Ha pa3pbiB.
He nonb3yiTtech nMu BO6NM3M MalLVH C BPALLAOLWMMUCA YaCTAMU, TaK Kak PyKy
MOXeET 3aTAHYTb B MaLUUHY.

MNepyatkn KEVLAR MOXHO NOABEPrHYTb CYXOM XMMUNCTKE UM CTUPKE COrNacHo
YKa3aHHOW Ha 3TUKeTKe NHCTPYKLUMK. [INA CTMPKM MCNONb3yiTe BOAY C Hearpec-
CVMBHBIMM CPEACTBAMI OYMCTKM NpU TemnepaType Makc. 40° C. HE MPUMEHANTE
cmAryuTeneil, oTbenvBaloLMX UM OKNCIAIOWNX CPEACTB, MOCKOMbKY OHN CHUXaIoT
CTOMKOCTb apaMM1AHOrO BOSIOKHa U MPOYHOCTb MepyaToK Ha paspes. Mocne cTupku
TLWaTeNbHO NPOBepbTe NepyaTKy Ha OTCYTCTBUE Pa3pe3oB 1 MecT usHoca. OT-
copTUpY¥iTe NepyaTKu, KOTopble CUSIbHO NMOBPeXAeHb! 1 6onbLue He MOryT GbITb
OTPEMOHTUPOBaHbI, TaK Kak OHU He 06ecneyrBatoT 3alyuTbl.

MepuaTku cnepyeT xpaHnUTb B GUPMEHHON yNaKkoBKe, B CYXOM 1 YNCTOM MecTe. M3-
6eraiiTe BO3AENCTBUA Ha HIX BNaru 1 BbICOKON TemnepaTtypbl.

CreneHb 3aLuThl, TPebyemolt Npu BbINOTHEHNN 0cO60ro BUAa paboTbl,

3aBVICUT OT UMEIOLLMXCA PUCKOB. B KOHeUHOM UTore Bbl camn HeceTe OTBETCTBEH-
HOCTb 3a BbIGOP NOAXOAALLEN 3aLMTHON OCHACTKM B COOTBETCTBIMN C UMEIOLLMNCA
Ha pabouem mecTe puckamu. [poBepbTe, 0becneunBaloT M NPUMeHAeMble U3aenus
HaAnexally'o 3aluTy Npy BbINoNHAeMbIX Bamu Buaax pabotsl. ina pabor, ceA3aH-
HbIX C BbICOKMM PUCKOM, Mbl Npeanaraem pasfinyHble Taxenble nepyatku KEVLAR,
yCTONuMBbIE K pa3pes3am 1 BO3AeNCTBMIO Tenna.
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7.5 Posetka JJIeKTpocCceTn 1 3alnTa npefgoxpaHutenamm
7.5.1 OnucaHue posetku CEE 16 A:

0O603HaueHne HasBaHue BbiBoga | MapkupoBKa
BbiBOAA NpoBOAOB
L1 Qa3za L1 KOPWYHeBbIN
L2 Maza L2 YepHblii / cepbliii
L3 Qazal3 YepHbIii
N HewntpanbHbi CUHUIN
npoBsog,
PE Mposog 3eneHOo-KenTbin
3a3emneHmna

7.5.2 HanpsxeHue mexay dasamu
HomuHanbHoe HanpsxxeHve mexay pasamu coctanaeT 3x400 B (-10/+10%).

UsmepeHne mexay pasamu Hanpsxenue B B AC

N = L1 PE— L1 230

N—L2 PE — L2 230

N—1L3 PE—L3 230
L1—1L2 400
L1—-1L3 400
L2—-13 400

06w e ykasaHunsA:

B O6A3aTeNnbHO NOACOEANHUTL HENTPanbHbIN Nposog N 1 nposof 3a3emneHus PE!

B Ecnv gna sawmtol PO3eTKN CEE NnCnonb3yeTca aBTOMATUYECKUI I'Ipe,EI.OXpaHI/ITeJ'IbeIVI BblKJ1lOYaTeslb,
TO OH AOJ1KEH 6bITb 4-MOIOCHBIM.

www.hoffmann-group.com
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W45 E B F
MR Bh. b/ R, MBS
#AE: WA SRR EARE, THEEXH
Wt FEK ket 15%
HEARRA KA B B A2 AR R B4 # T SKE 1
VLS N
W SL= 4K B K 4 7] AR
W N = AR K 4 7T
V= ALK 4 70 AR
m JEE0 = ik k k- W4
m E5E3 = Ak E k- kK
B MAN = F 3t F %
WATEHERE (WRTFEHER) .
HAIE RRFFHHER) .
BWATEHEE WRTFEHER) .
iz (RRTFFHHER) .
LED 357 )T
LK TR B LED 35 7T B 7 th %
mH R
ENBEREREST, T E AR UZKEF X,
WA K RAR N B 2, B R TR E e AL R KB AT E,
mFHER AFLEHFE) .
% B R TS R RO BT R A A B
o E:
I AR LY kAR
BT MR R TR EMERERT Tv=5€) =&,
BT RARFE R RSP, X B4 B oR B AL R,
B ER AR TS ZAMERE T (TSF=F€) =k,
%M%ﬁﬁﬁ%%ﬁiﬁ%
A
%%%%
A EL AR5 BT AR B BOA LB T 4 B 8 A4,
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et
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VAR R
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DE
1.2 Fak®
KPR TR, EANBM T AR S AW RITRA, BTARFEA. RAREFHN
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FR
1.3 EER%
EHMI0SMEFURFE, ExEEARAEHEFLN T BRLFELRS, LY SABAES
FBIEHHE,
A % AN B B R R LR A R B B R M, TS LA A T K T i — W
ENBFENEG SRS L, REERFHE (BRE213T 4w [FRsm]) . I
1.4 HeeseE =

SG 1AL R f7 25 14~ .
HSK63/HSK 1 007! &4 i 14~ 3
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I ARV H
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A

B Bk XA B
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& AT 3A B3 R

Bk
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B B
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AN R O T T \ DE
B B RAEER A 4 A RS AN ERIR AW, REREEL P
B4 [E A th B 1AL S5 B I b B,

26 FHRAR

R

SN\ B | stenis oot e o
£ B obE A A R S MRS B IR TR, MR S
38 o 71 LT 253 A 5 0 B e
b 4 AL LA oh A T B B 25 S M b FUPLEY B 45 R R .

27 WE Lz AEREL 2.8 ashME
AR E A AdGarant*
Prohibited for people
with pacemaker.
3 &, 5 A B 4R St

A Electromagnetic

radiation.
WRE
Hot surfaces.

> B LR RAETERET, WRRMERNT T LT

oo Mumber ; 35 4200
Serial Nusmber:
Manufactured |

Voltage SG1: LNPE-AC-400V/S0-60HZ-1TKW
Voltage Cooler: 1/N/PEAC-230V/S0-S0HE- 1K

NOLLNYD ¢

29 —EHHEUA
Hoffmann GmbH, Qualitatswerkzeuge, Haberlandstr. 55, D-81241 Miinchen
BARRH, UTFRGahHnTbmg

PR GARANT #Jik % 71 (X SG1 37
R 354200 SG1

T A B ArE: 2006/42/EG, 2006/95/EG
TRk DIN EN 61000-6-2

DIN EN 55011, group 2, class A
DIN EN 60519 part 1 and 3
FCC part 18 (US standard) (3 E 47 %)
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7.1 BR%HIE
Yl TENAHE (HlAN4)
SG1
R 3*400 V/ 50 Hz 230V /50Hz
X A 3*16 A 17 A
HUE 11 kW 1 kW
R <70dB
R 40 kg 52 kg R4 40
R+ FE: 500 mm 575 mm
KE: 650 mm 445 mm
BE: 910 mm 540 mm

711 AFEAZER
7.1.1.1 SLA, NAFVH J]
AFBEETE, TEAUTHHLE:

FHEE AN Z
3 mm h4
4 mm h4
5 mm h5
> 6 mm h6

7.1.1.2 SCE #Jk 3%k (Shrink Collet)
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72 HEREEL

TIAR KR TEXA HELE (X
SL B g 312
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SLA., NE FVA 7747 th # 3% F

HENRER R RERE D) | BEAE B
(EX) (%)
3-5 354240 3 -5 3 50
6 354240 6 12 3 100
3 354240 6 - 12 5 100
10 354240 6 12 3 100
12 354240 6 12 4 100
14 35 4240_12 - 20 6 100 ly
16 354240 12 - 20 4 100 ks TR
18 354240_12 - 20 6 100
20 35 4240 12 - 20 7 100 354240_12-20
25 35 4240_20 - 32 12 100 FR
32 35 4240 20 — 32 7 100
K 48 e Sk T AR #E e B
Xt 7] B8 47 b K 46 B[] e S
(EX) SC #) (%)
3-6 35 4245 R3 -6 4 100 N T
3-6 354245 G3 -6 4 100
354245R3 -6
73 BAILEBHZBERX
CARANT EfE / KA HE TG IAE | D2
-z 0 KAF mm ES
354260 3 -5 45, WERIL 12
354260 6-8 4.5, BERR 21
354260_10 - 12 45, WERIL 24
354260 14 - 16 45, WERIL 27
35 4260_18 - 20 45 . hERR 33
354260 25 - 32 45 AER 44 .
354265 3 -5 15 , WEEA 9 s
354265 6 -8 45, WEEL 15
354265 10 12 15 WEEL 18 ‘
354268 3 3, HXEN 9 45 T4 1 E
354268 4 3, KRR 10 A
35 4268_5 3, mKER 11
35 4268_6 3, WEHR 12
3542688 3, mKEN 14 Fr— 14
35 4268_10 3 WKEN 16 | osozovl o B )
35 4268 12 3, WEEN 18 ) I S
354270 3 25 . WMEEN s s
354270 4 25, mERL 9
3542705 2.5 ., W¥EY 10
354270 6 25 , wEKEA 11
3542708 2.5 ., WMEER 13
35 4270_10 25 . WMEEN 15
354270 12 25 . WMEEWN 17
3542753 4 15 s
354275 3-6 45 10 K 48 T4 2 K AT 1
3542755 -8 45 14
3542758 45 o | ' 4
354275 10 - 14 45 20 | D2 D1 ——
35 4275_16 45 22 1 Tase
35427510 - 12 45 24 : L
354275 14 - 20 45 27
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7.5 L35 Y R IR e TR 4

7.5.1 16A-CEE-#f 0y #7 7 -

I 4 AR 4 4 A A FaRE
L1 L1 He

L2 L2Ag Be/KE
L3 L34 Zt

N L3 e

PE AT 4 HE/RE

752 fEMzZ A H R
KA 2 B B AR AR E 4 F3 X400V (- 10/+10%)

365 B 22 T Hy A 0 A VAC 2 #y 1 &
N—Ll PE — L1 230 |
N—L2 PE — L2 230
N—L3 PE — L3 230
L1 —L2 400
L1 —1L3 400
L2 —L3 400
WHRR:

B PEANSAL XA EMT LPEE £
W WCERH B R A — N 5 o IR R 4P TF e R A R BT R 37,
W3Z T K 86 0 g AR FF 5% o
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- Hoffmann Qualitatswerkzeuge (Zs.r. 0.
Zemské 211/1- CZ-337 01 Ejpovice - Czech Republic
Phone: +420 371707 250 - Fax: +420 371707 252
ab.cz@hoffmann-group.com

Hoffmann Qualititswerkzeuge SK s.r. o.
Cernysevského 26 - SK-85105 Bratislava - Slovak Republic
Phone: +421262 520 494 - Fax: +421 262 520 496
ab.cz@hoffmann-group.com

= I I Hoffmann Quality Tools B.V.
Platinastraat 110 - 7554 NB Hengelo - The Netherlands
(+Belgié/Vlaanderen)

Phone: +3174 2558181 Fax: +3174 243 27 34
verkoop@hoffmann-group.com

Hoffmann Quality Tools Asia Pacific Pte. Ltd.
25 International Business Park,

#02-61/64 German Centre, Singapore 609916
Phone: +65 6562 8163 - Fax: +65 6562 8161
asia-pacific@hoffmann-group.com

&= offmann Quality Tools (Malaysia) SDN BHD

2Suite 15.08 / Level 15, City Square Office Tower

106-108 Jalan Wong Ah Fook, 80000 Johor Bahru / Malaysia
Phone: +65 6562 8163 - Fax: +65 6562 8161
asia-pacific@hoffmann-group.com

l ’l Hoffmann Quality Tools Mexico, S. de R.L. de C.V.
Avenida Ebano FINSA Il # Lote A

Parque Industrial FINSA Puebla

Cuautlancingo, Puebla, Mexiko / C.P.72710

Phone: +52 222 2105333 - Fax: +52 222 2105333110
mexico@hoffmann-group.com

Hoffmann Quality Tools Trading (Shanghai) Co., Ltd.
Eureka City Industrial Park

No. 5, Lane 333, Zhujian Road, Minhang District,

201107 Shanghai - P.R. China

Phone: +86 21 54544660 - Fax: +86 21 54544661
china@hoffmann-group.com

h Merkur — trgovina in storitve, d. d.

Cesta na Okroglo 7 - SI-4202 Naklo - Slovenia
Phone: +386 4 258 80 00 - Fax: +386 4 258 88 05
info@merkur.si

. Motherwell Bridge Ltd.
Hal Far Industrial Estate - Hal Far BBG 3000 - Malta
Phone: +356 2165 7800 - Fax: +356 2165 7801
hoffmann@mbmalta.com

- Metmatus 0U

Majaka 52-4 - Tallinn, 11412 - Estonia
Phone: +372 55539056
info@metmatus.com

I Perschmann Sp.zo.o.

ul. Ostrowska 364 - PL-61-312 Poznari - Poland
Phone: +48 6163095 00, Fax: +48 6163095 09
info@perschmann.pl

PISC Dnipropetrovs'k Engineering and Technical Center ,Contact”
5 Kabardinskaya str. Dnipropetrovsk city, 49006 - Ukraine
Phone: +38 0562 317603, +38 0562 317610
admin@kontakt.dp.ua

-
mmm Ravema AB

Margretelundsvagen 1- SE-33134 Varnamo - Sweden

Phone: +46 370 48800 - Fax: +46 370 49064 - garant@ravema.se

T
== Ravema AS

Asveien 21 - N-3475 Saetre - Norway

Phone: +47 51424211 - Fax: +47 51 423285 - garant@ravema.se

'l- Ravema Oy

Takojankatu 15 B - FI-33540 Tampere - Finland
Phone: +358 20 794 0000 - Fax: +358 20 794 0001 - info@ravema.fi

E Rotometal alati d.o.o.

Svetonedeljska 19 - HR-10430 Samobor - Croatia
Phone: +385 133 78 448 - Fax: +385 133 78 446
info@rotometal-alati.hr

= Rotometal alati d.o.0. Beograd

Kumodraska 265 - 11000 Beograd-Vozdovac - Serbia
Tel.: +381113978-799 - Fax: +381 11 3978-799
info@rotometal-alati.rs

m Rotometal alati d.0.0. Sarajevo

UL. LuZansko polje br. 7 - 71000 Sarajevo - Bosnia and Herzegovina
Phone: +387 33 628-802 - Fax: +387 33 628-810
info@rotometal-alati.ba

- SFS unimarket AG

NefenstraBe 30 - CH-9435 Heerbrugg - Switzerland
Phone: +4171727 5260 - Fax: +4171727 58 70
werkzeuge@sfsunimarket.biz

—_—

mmmm SIA Metmatus

Rencénuiiela 9 - LV-1073 Riga - Latvia

Phone: 437165 44 67 01 - Fax: +371 65 44 67 02
officec@metmatus.com

I SoltecEOOD

Kapitan Burago Str. 1- BG-4205 Kostievo - Bulgaria
Phone: +352 32 500-425 - Fax: +352 32 500-422
sales@soltec.bg

I UAB Metmatus

Ziemgaliy g. 8 - LT-48230 Kaunas - Lithuania
Phone: +370 37 750600 - Fax: +370 37 750601
info@metmatus.com

www.hoffmann-group.com



GARANT Schrumpfgerat SGT

/Ao Garant

www.hoffmann-group.com Premium Quality by Hoffmann Group

Copyright © Hoffmann Group

03747-de



