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Produkthaftung und Gewahrleistung m

1 Produkthaftung und Gewahrleistung
1.1 Allgemeines

Diese Betriebsanleitung ist Teil der technischen Dokumentation fur das ThermoGrip®
Induktionsgerat 1SG2410 / ISG2430.

Diese Betriebsanleitung ist wichtig, um das Geréat sicher, sachgerecht und wirtschaftlich zu
betreiben. lhre Beachtung hilft, Gefahren zu vermeiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu
vermindern und die Zuverlassigkeit und Lebensdauer der gesamten Maschine zu erhdhen.

Ihr Inhalt entspricht dem Bauzustand des 1ISG2410 / 1ISG2430 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 Anspriche hergeleitet werden. Der Irrtum ist vorbehalten!

Diese Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel 2 Sicherheit, Seite 9, ist von jeder Person zu
lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten am Gerat beauftragt ist:

Bedienung
einschlieBlich Risten, Storungsbehebung im Arbeitsablauf, Beseitigung von
Produktionsabfillen, Pflege, Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen

Instandhaltung
Wartung, Inspektion, Instandsetzung

Transport
Neben der Betriebsanleitung sowie den im Verwenderland und an der Einsatzstelle
geltenden verbindlichen 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 fur Ruckfragen gerne zur Verfugung.

Sie erreichen uns unter der vorne angegebenen Adresse.

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

1.2 Gewahrleistung

Von dem Gerat wird erwartet, dass seine Leistungsfahigkeit, Betriebssicherheit und Arbeits-
genauigkeit Uber viele Jahre erhalten bleiben. Dies ist jedoch nur dann gewahrleistet, wenn die
Vorschriften fur Betrieb, Wartung und Instandhaltung eingehalten werden.

Wahrend der Gewahrleistungszeit werden auftretende Stérungen gemaf unserer Gewahr-
leistungsbedingungen beseitigt. Eigenmachtige Umbauten und Veranderungen bewirken
sofortigen Verlust der Gewahrleistung des Herstellers und alle Folgen daraus gehen zu Lasten
des Betreibers. Dies gilt in besonderem Male fur solche Veranderungen, welche die Sicherheit
des Gerates beeintrachtigen.

Gewabhrleistung wird ausschlieRlich fur Originalersatzteile Gbernommen.

Diese Betriebsanleitung erweitert nicht unsere Verkaufs- und Lieferbedingungen.
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1.3 BestimmungsgemaRer Gebrauch

Das ThermoGrip® Induktionsgerat 1SG2410 / ISG2430 dient zum thermischen Ein- und
Ausspannen von Bearbeitungswerkzeugen in Schrumpfspannfuttern.

Jeder andere oder darlber hinaus gehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemali.
Fur hieraus resultierende Schaden haften wir nicht. Das Risiko tragt allein der Betreiber.

Zum bestimmungsgemaflien Gebrauch gehdren die Beachtung der Betriebsanleitung und die
Einhaltung der vorgeschriebenen Inspektions- und Wartungsintervalle.

Linearflhrung

Spule

Bedienfeld

Ablage flr Ferritscheiben
und Werkzeugaufnahmen

Werkzeugaufnahme

Wasserkuhler

Abbildung 1
ThermoGrip® Induktionsgerat ISG2410-WK

Linearflhrung

Spule

Bedienfeld

Ablage flr Ferritscheiben
und Werkzeugaufnahmen

Werkzeugaufnahme

Wasserkuhler

Abbildung 2
ThermoGrip® Induktionsgerat 1ISG2430-TWK
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Linearflihrung

Spule

Bedienfeld

Ablage fir Ferritscheiben
und Werkzeugaufnahmen

Werkzeugaufnahme

LuftkGhler

Abbildung 3
ThermoGrip® Induktionsgerat 1ISG2430-TLK
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1.4 Service

Fur spezielle Problemlésungen sowie fir die Durchfihrung von Reparaturen und aller
Veranderungen, die in dieser Betriebsanleitung nicht beschrieben sind, stehen wir lhnen gerne
zur Verfiigung. Notieren Sie sich bei Problemen oder Riickfragen die Gerateseriennummer sowie
die Seriennummer des Generators. Die Seriennummer des Gerats finden Sie auf dem
Typenschild an der linken Gerateseitenwand und rechts auf der schwarzen Generatorbox.

1.5 Symbole und Piktogramme

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

Warnung! Todesgefahr oder Gefahr schwerer Korperverletzung!
& Bei Nichtbeachtung droht moglicherweise Tod oder schwere Korperverletzung!

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

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

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

Schutzbrille Augenverletzungsgefahr!

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

Handschuhe Gefahr der Verletzung!

Eventuelle scharfe Kanten oder dem Werkzeug anhaftende Metallspdne kénnen
Schnittwunden verursachen. Tragen Sie daher Schutzhandschuhe!

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

Beispiel:
> Spule absenken
> Schrumpfvorgang starten

> Werkzeug entnehmen

08/2025 1SG2410 /1SG2430 V3.5 8
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2 Sicherheit

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

Vor Inbetriebnahme und Betrieb des Gerates Betriebsanleitung aufmerksam lesen und mit
den Bedienelementen vertraut machen!

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

Das Gerat darf nur von geschultem, unterwiesenem Personal bedient werden!
Das Gerat darf nur bestimmungsgemaf und in funktionsfahigem Zustand betrieben werden!

Das Induktionsgerat ist fir den Werkzeugwechsel bei Spannfuttern ThermoGrip® ausgelegt und
abgestimmt. Beim Aus-/ Einschrumpfen in anderen Spannfutterbauformen kénnen Probleme
auftreten, bis hin zu bleibenden Schaden an Futtern oder am Induktionsgerat selbst.

Bei eigenmachtigen Eingriffen oder Umbauten am Gerat, erlischt unmittelbar jegliche Gewahr-
leistung des Herstellers. Das Risiko der Gefahrdung von Leib und Leben des Benutzers oder
Dritter sowie Beschadigung des Induktionsgerates und anderer Sachwerte tragt allein der
Betreiber!

Alle Sicherheitsdatenblatter zu mitgelieferten Gefahrstoffen erhalten Sie auf Anfrage.

21 Wahl des Aufstellungsortes

Das ISG2410 /1SG2430 ist als Stand- oder Tischgerat ausgelegt und an einem trockenen und
sauberen Arbeitsplatz sicher und erschitterungsfrei aufzustellen.

Gerat vor Verschmutzung, Staub und Spritzwasser schitzen!

Zur besseren Ablesbarkeit des Bedienfelds ist direkte Sonneneinstrahlung zu vermeiden.

2.2 Gefahren durch elektrische Energie
Im Gerat befinden sich stromfliihrende Bauteile mit bertihrgefahrlichen Spannungen.
Beachten Sie folgende Punkte zu lhrer Sicherheit:

»  Das Gerét darf nicht mit getdffnetem Gehause betrieben werden!

»  Das Geréat darf nur durch unser Servicepersonal getffnet werden!
>  Halten Sie das Gerét sauber und reinigen Sie es regelmafig!
>

Vermeiden Sie das Eindringen von Metallspanen und Flussigkeiten!

08/2025 1SG2410 /1SG2430 V3.5 9
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2.3 Gefahren durch heiBe Teile

Die sehr effektive Form der Erwarmung erhitzt nur die relevanten Randzonen der Spannfutter mit
geringem Warmeeintrag. Die Oberflache der Futter wird dabei bis zu ca. 400°C heif3. Spule sowie
die Werkzeuge erwarmen sich im ordnungsgemafen Betrieb nicht oder nur unwesentlich.

Vorsicht! Verletzungsgefahr durch Verbrennung an heien Teilen!

Die Hitze wird ausgehend vom Schrumpfbereich auf Werkzeug und Spannfutter ver-
teilt, wenn ein Spannfutter nicht sofort nach dem Schrumpfen geeignet gekihlt wird!

Unterbinden Sie nicht das Abkuhlen des Futters nach dem Schrumpfprozess!

Verwenden Sie ausschlieBlich Schrumpffutter.
Beim Erhitzen anderer Spannfutter, insbesondere bei Hydrodehnspannfuttern,
besteht Verletzungsgefahr!

> B P

Befolgen Sie zu |hrer eigenen Sicherheit beim Arbeiten mit dem Gerat folgende Schutz-
maflnahmen:

Das Gerat darf nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung betrieben werden!
Verwenden Sie keine leicht entziindlichen Reinigungsmittel!
Stellen Sie sicher, dass heil’e Teile nicht versehentlich beriihrt werden konnen!

Tragen Sie beim Aus-/ Einschrumpfen von Werkzeugen die mitgelieferten Handschuhe
zum Schutz vor Verbrennungen und Schnittverletzungen!

Legen Sie heille Werkzeuge auf die nicht brennbare, hitzebestandige Unterlage!

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

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

YV WV VV VVVY

Tragen Sie beim Schrumpfen eine Schutzbrille! Beim Heizen kénnen Bruchstiicke von
Werkzeug oder Aufnahme abplatzen und Verletzungen verursachen!

24 Schutz der Spannfutter vor Uberhitzung

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

Uberhitzung der Spannfutter durch zu lange Schrumpfzeiten vermeiden!

Ein aufgeheiztes Spannfutter nicht nochmals Aufheizen ohne Abkuhlung auf Raumtemperatur.

08/2025 1SG2410 /1SG2430 V3.5 10



Sicherheit m

25 Gefahren durch elektromagnetische Strahlung

Bei ordnungsgemaflem Gebrauch der Anlage wirkt keine gefahrdende elektromagnetische
Strahlung auf die Umgebung. Die Strahlungssicherheit der Anlage ist durch Prifung geman
EG Maschinenrichtlinie (siehe 10.6 EG Konformitatserklarung, Seite 51) kontrolliert und belegt.

Der Schrumpfprozess darf nicht ohne eingesetzte Ferritscheibe gestartet
A werden!

Wird die Induktionserwarmung gestartet, ohne dass eine Ferritscheibe eingesetzt wurde, wirkt
das Magnetfeld auch im Nahbereich oberhalb der Spule.

Der Schrumpfprozess darf nicht ohne eingesetztes Spannfutter betrieben
{ f E werden!

Wird die Induktionserwarmung gestartet, ohne dass sich ein Spannfutter in der Spule befindet,
wirkt das Magnetfeld auch im Nahbereich unterhalb der Spule.

Warnung!

Mogliche Todesgefahr bei Tragern von Implantaten, insbesondere bei
Herzschrittmachern!

einen Sicherheitsabstand von 3 m ein, bis mit dem Hersteller des Implantats oder
Ihrem Arzt geklart ist, dass das Implantat durch das Induktionsfeld unbeeinflusst bleibt.

@ Halten Sie als Trager eines Implantats, insbesondere bei einem Herzschrittmacher,
2.6 Besondere Gefahren

Quetsch- und Schnittgefahr im Offnungsbereich der Kiihleinheit!
(Nur 1SG2410-WK)

Niemals in die Offnung der Kiihleinheit greifen!
Durch den automatischen Kiihihub kénnen an der Offnungskante Quetschungen und

Schnittverletzungen verursacht werden.

Quetsch- und Schnittgefahr im Bewegungsbereich der Spule!

Achten Sie darauf, dass Sie wahrend des Betriebs des Induktionsgerates keine
Kdrperteile oder Gegenstande in den Bewegungsbereich der Spule bringen.
Durch das Gewicht der Spule kénnen Quetschungen und in Verbindung mit
Werkzeugschneiden Schnittverletzungen verursacht werden.

Beschadigung der Spule und/ oder der elektrischen Einrichtung!

Durch Einsatz von Nicht-ThermoGrip® Schrumpffuttern kann es zur Berlhrung von heifsem
Futter und Spulenkdrper kommen und die Isolierung zerstéren.

Bei jeglicher Beschadigung des Spulenkorpers und/ oder der elektrischen
Einrichtung ist das Gerat unverziiglich stillzusetzen und Kontakt mit dem
Hersteller aufzunehmen.

08/2025 1SG2410 / 1SG2430 V3.5 11
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3 Montage und Inbetriebnahme 1SG2410 / 1ISG2430
3.1 Montage

Achtung: Beim Auspacken des Gerites ist Sorge zu tragen, dass es keinen
A Schaden nimmt.

Insbesondere darf die Energiekette nicht aus ihrer Bewegungsebene und nicht verdreht
werden! Auch bei der Montage Energiekette nicht beschadigen und sorgfaltig mit dem
Gerat umgehen.

Montagereihenfolge beachten!

3.1.1  1SG2430-TWK und 1SG2430-TLK

3.1.1.1 Aufstellen der Tischgerate 1ISG2430-TWK und 1ISG2430-TLK

Wabhlen Sie als geeigneten Aufstellplatz (siehe 10.2 Technische Daten, Umgebungsbedingungen,
Seite 46) eine ebene, stabile Tischplatte fur die Tischgerate.

Die Tischgerate besitzen keine hohenverstellbaren AufstellfiiRe und richten sich auf einer ebenen
Platte selbstandig aus.

3.1.2  1SG2410-WK

3.1.2.1 Aufstellen des 1ISG2410-WK

Wabhlen Sie einen geeigneten Aufstellplatz (siehe 10.2 Technische Daten,
Umgebungsbedingungen, Seite 46) fir das 1ISG2410-WK.

Das ISG2410-WK besitzt drei nicht hdhenverstellbare Aufstellfliile und einen hohenverstellbaren
Aufstellfuld, wie in Abbildung 4 dargestellt.

Den hohenverstellbaren Aufstellful® so aus-
drehen, dass das 1ISG2410-WK sicher steht und
anschlieRend mit der Kontermutter festsetzen.

Abbildung 4
Hohenverstellbarer Aufstellful
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3.1.2.2 Fiihrungseinheit montieren

Die vormontierte Fiihrungseinheit in
die Aufnahmebohrung stellen und
mit den zwei beiliegenden
Schrauben (DIN912 M6x20)
befestigen (Abbildung 5).

Die seitlichen PE-Schrauben
miissen fest eingeschraubt
werden! (Abbildung 6)

: Abbildung 5 Abbildung 6
EinfUhren der Lineareinheit in das Gerat Befestigen der PE-Schrauben

3.1.2.3 Steckereinheit montieren

Die Steckereinheit zusammen mit dem Kabelschlepp an der
Schlitteneinheit mit den zwei beiliegenden Schrauben
befestigen (DIN912 M5x20, siehe Abbildung 7).

Hinweis!

Abbildung 7 zeigt eine Steckereinheit fir die Ausfiihrung mit
Wechselspule. Die Befestigung der festen Spuleneinheit
erfolgt in gleicher Weise.

Abbildung 7
Befestigung der Steckereinheit

3.1.2.4 Spule ausrichten
Losen Sie leicht die Befestigungsschrauben der Steckereinheit.

Setzen Sie ein Schrumpffutter mit eingeschrumpftem Werkzeug in die Aufnahme sowie eine
passende Ferritscheibe und den Spannring in die Spule ein, um die Fluchtung der Spule mit Hilfe
des Schrumpffutters ausrichten zu kénnen.

Ziehen Sie dann die beiden Befestigungsschrauben der Steckereinheit fest.
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3.1.2.5 Druckluftversorgung herstellen

A Druckluft muss olfrei sein!

Die Druckluftversorgung ist fachgerecht am Gerat anzubringen.
Der Pneumatikanschluss befindet sich am 1SG2410-WK auf der linken Seite.

Abbildung 8 zeigt ein

G3/8 Winkelstuck mit 3/8 Zoll Innenverschraubung
sowie

einen Reduzieradapter G3/8 auf 3/8 NPT (Option).

Abbildung 8
Pneumatikanschluss 1ISG2410-WK

3.2 Stromversorgung des 1ISG2410 / 1ISG2430

> Stromversorgung mit dem vormontierten (CEE-CEKON) Steckverbinder herstellen.
>

3 Phasen 400V~ / N / PE; Absicherung mit 16A
Siehe Anhang 10.5 Gebaudeseitige Steckdose und Absicherung fir 1ISG2410 / 1SG2430,
Seite 50
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4 Bedienung des 1SG2410 / 1ISG2430

41 Bedientasten

Alle Arbeits- und Einstellvorgange werden mittels 7 Folientasten am Bedienfeld vorgenommen.

Benennung der

Taste Taste im Text Funktion
START Start der induktiven Erwarmung des Schrumpffutters

Stop der induktiven Erwarmung des Schrumpffutters
Quittierung von Fehlermeldungen
top) Nur bei ISG2410-WK:

Unterbrechung von [Start Delay| bzw. [Stop Delay|

Manuelles auf/ ab der Spule (mind. 1s lang drticken)

wn
=
@)
<
[2)

O
O
O
2
@)
o)
o

Manuellen Kiuhlvorgang starten

Auswahlen verschiedener Menlpunkte
Werte und Einstellungen andern

Bestatigen der Auswahl oder der Einstellung

m
(0)]
(@)

Rucksprung in das vorangehende Menl

@EOOO® @O O
2 §E

4.2 Anzeige
Alle Auswahlmdglichkeiten und Menls werden als Symbol auf dem Display angezeigt.

Die einzelnen MenUs enthalten Auswahlpunkte oder Eingabefelder. Durch Anfahren der
Auswahlpunkte mit den Pfeiltasten [auf_A] und [W_abl und Bestétigen mit [OK]| wird in ein weiteres
Menu verzweigt.

Wird in ein Menl mit Eingabefeldern gesprungen so wird auf den letzten gewahlten Eingabewert
gesprungen. Mit [auf A] und [¥_abl werden die Werte geandert und durch Driicken von [OK] wird
die Eingabe Ubernommen.

Mit kann immer zum vorangehenden Menii gesprungen werden.
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4.3 Einschalten des Gerates

> Hauptschalter einschalten

Nach dem Einschalten des Hauptschalters wird im Display die Typenbezeichnung der Anlage
angezeigt. Sie befinden sich im Hauptmeni mit der Auswahlmdglichkeit

11
% ThermoGrip®
. s 1SG 2400
Service Q

Das 1SG2430-TWK / 1SG2430-TLK ist nun betriebsbereit.

Far das 1SG2410-WK gilt:

Nach Anwahl der Funktion oder wird mit Driicken der Taste [OK| die

Druckluft zugeschaltet

Die Lineareinheit fahrt erst nach unten und dann nach oben. Ist keine Spule
A montiert fahrt der Schlitten durch das fehlende Gewicht schnell nach oben!

Gleichzeitig fahrt beim 1ISG2410-WK auch die Hubeinheit zuerst nach unten und
A dann wieder nach oben.

Damit befindet sich das ISG2410-WK in Grundstellung und ist betriebsbereit.

4.4 Ausschalten des Gerates

Zur Vermeidung von Beschadigungen darf das Gerat am Hauptschalter nicht bei angehobener
Spule abgeschaltet werden. Der Ausschaltvorgang muss wie folgt durchgefiihrt werden

> Abgekuhltes Futter aus der Aufnahme entnehmen
»  Spule durch Driicken von (ISG2410-WK) in untere Position fahren

>  Geratam Hauptschalter ausschalten
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5 Schrumpfen

5.1 Grundlegende Hinweise zum Schrumpfen

Setzen Sie nur Werkzeuge mit geschliffenem Schaft der Toleranz h4, h5 sowie h6 ein.
Werkzeuge der Schafttoleranz h7 kénnen nicht prozesssicher gespannt werden!
Fur die verschiedenen Schaftdurchmesser werden folgende Schafttoleranzen bendtigt:

Schaftdurchmesser Schafttoleranz Werkzeugtyp
3mm h4 HM
4mm h4 HM
5Smm h5 HM
= 6mm h6 HM und HSS

Bei falscher Ferritscheibe kann es durch die Ferritscheibe der Spule zu Beschadigungen der
Werkzeugschneide kommen. Der Durchmesser der Ferritscheibenbohrung ist um 2,5 mm grof3er
als der grote mit dieser Spule schrumpfbare Werkzeugdurchmesser.

Bei ThermoGrip® Spannfuttern liegt die Ferritscheibe stirnseitig auf dem Spannfutter auf,
wodurch auch bei verlangerten Spannfutterausfiihrungen die Spule richtig zum Futter positioniert
wird. Bei sehr schlanken Bauformen ist eine Positionierung tber die Spannfutterstirnflache nicht
mdglich. In diesem Fall bendtigen Sie den als Zubehér erhaltlichen Spulenanschlag ISGF3414
(siehe, Seite 48).

Die im 1ISG2410 / 1ISG2430 geschrumpften Schrumpffutter diirfen bis zur
vollstandigen Abkuhlung mit der integrierten Direktkiihlung vom Bediener nicht
beriihrt werden.

Sollte das Handling der heiden Schrumpffutter fur Sonderanwendungen notwendig sein, dann
mussen grundsatzlich Schutzhandschuhe getragen werden. Schrumpffutter nur mit Handschuhen
und nur am Bund und nicht in der erwarmten Zone anfassen. Die maximale Greifzeit darf trotz
Schutzhandschuh 5 Sekunden nicht Gberschreiten.

Achten Sie auf den sicheren geraden Stand der Spannfutter in den Werkzeugaufnahmen.
Obwohl grundsatzlich auch das Schrumpfen von Werkzeugen mit Schaften nach DIN 1835 Form
B und E oder ahnliche Formen mit nicht geschlossener Zylindergeometrie maoglich ist, sind
zylindrische Aufnahmen wie z.B. DIN 1835 Form A zu bevorzugen, da sie die héchsten
Haltekrafte und die kleinsten Unwuchten ermoglichen.

A Schrumpfen Sie nur gereinigte Werkzeuge in gereinigte Futter!

Setzen Sie, um bestmogliche Spannkrafte zu erzielen, nur saubere fettfreie Schafte in die
Spannfutter ein. Achten Sie darauf, dass die verwendeten Werkzeugschafte im Spannbereich
keine Erhebungen oder Aufwirfe aufweisen. Bericksichtigen Sie bei der Einschrumpftiefe, dass
keine Schneiden im Spannbereich liegen.
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5.2 Ein- und Ausschrumpfen eines Werkzeugs

Befolgen Sie zu lhrer eigenen Sicherheit beim Arbeiten mit dem 1SG2410 / ISG2430 die
folgenden Regeln:

2 Bei allen Schrumpfvorgangen unbedingt die Sicherheitshinweise beachten!

Beim 1SG2430-TWK muss die Kiihlung nach beendetem Schrumpfvorgang
A manuell mit gestartet werden.

Die Kiihlung kann zu jeder Zeit manuell betétigt werden, indem man die Taste driickt.

' Schutzhandschuhe verwenden!

Schrumpffutter nur mit Handschuhen, nur am Bund und nicht in der erwarmten Zone anfassen.
Die maximale Greifzeit darf trotz Schutzhandschuh 5 Sekunden nicht Giberschreiten.

Schutzbrille tragen!

5.21  Allgemeine Hinweise

Wahlen Sie die entsprechende Werkzeugaufnahme fir das Spannfutter aus und setzen Sie diese
in das Geréat ein.
(siehe Kapitel 10.3.1 Erweiterungsmaoglichkeiten und optionales Zubehdr, Seite 48)

Danach setzen Sie das Spannfutter in die Werkzeugaufnahme ein. Bei ThermoGrip®
Spannfuttern kdnnen Sie die Werkzeuge 5 mm tief im vorderen Bereich (Vorweite) des
Spannfutters vorzentrieren.

Mit Anwahl des Meniis Schrumpfen kommen Sie zur Ubersicht der Schrumpffunktionen.
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5.2.2 Einschrumpfen

Unterstutzen Sie den Einschrumpfvorgang durch leichten Druck auf das Werkzeug wahrend der
Erwarmungsphase.

Ist das Werkzeug eingesetzt und die Schrumpfzeit noch nicht beendet, so ist es sinnvoll, den
Erwarmungsvorgang mit der Taste zu beenden, um das Werkzeug nicht unnétig weiter zu
erwarmen. Nach Ablauf der gewahlten Schrumpfzeit oder nach Betatigung der Taste muss
beim 1SG2430-TWK / ISG2430-TLK die Spule in die obere Endposition gebracht werden und die
Kahleinrichtung beim ISG2430-TWK nach oben gezogen werden.

Durch Drucken der Taste wird die Abkuhlung gestartet.

Beim ISG2410-WK wird das Schrumpffutter in die Kihleinheit abgesenkt und dann die Spule in
die obere Endposition angehoben. Nach der Kiihlzeit wird das Futter langsam nach oben
gefahren und dabei mit Druckluft getrocknet. Es kann nun vom Bediener enthommen werden.

5.2.3 Ausschrumpfen
Unterstutzen Sie das Losen des Werkzeugs durch leichten Zug am Werkzeug.

Legen Sie das entnommene Werkzeug auf eine hitzebestandige Unterlage und
schiitzen Sie Personen vor versehentlicher Beriihrung des Werkzeuges und des
heiBen Spannfutters.

Ist das Werkzeug entnommen und die Schrumpfzeit noch nicht beendet, so ist es sinnvoll, den
Erwarmungsvorgang mit der Taste zu beenden, um das Werkzeug nicht unnétig weiter zu
erwarmen. Nach Ablauf der gewahlten Schrumpfzeit oder nach Betatigung der Taste muss
beim 1SG2430-TWK / 1ISG2430-TLK die Spule in die obere Endposition gebracht werden und die
Kuahleinrichtung beim ISG2430-TWK nach oben gezogen werden.

Durch Driicken der Taste wird die Abkiihlung gestartet.

Beim 1SG2410-WK wird das Schrumpffutter in die Kuhleinheit abgesenkt und dann die Spule in
die obere Endposition angehoben. Nach der Kihlzeit wird das Futter langsam nach oben
gefahren und dabei mit Druckluft getrocknet. Es kann nun vom Bediener entnommen werden.

5.3 Ferritscheibe wechseln
Stellen Sie sicher, dass sich keine Werkzeugaufnahme unterhalb der Spule befindet.

Beim 1SG2410-WK driicken Sie ca. 1 sec lang auf die Taste.

Die Lineareinheit fahrt in die untere Position und Sie kénnen den Scheibenwechsel einfacher
vornehmen. Beim 1SG2430-TWK / 1SG2430-TLK bewegen Sie die Lineareinheit manuell in die
untere Position.

Den Klemmring zwischen Spulendeckel und Ferritscheibe durch Zusammendricken 16sen und
abziehen. Sie kdnnen die Ferritscheibe enthnehmen. Die entsprechende Ferritscheibe zum
passenden Schaftdurchmesser des Werkzeuges auswahlen und in die Spule einsetzen.

Siehe auch Kapitel 5.4.1.1 Liste der werksseitig eingestellten Parameter, Seite 23.

Danach die Scheibe mit dem Klemmring zwischen Spulendeckel und Scheibe wieder fixieren.

Beim 1SG2410-WK verfahrt die Lineareinheit durch erneutes Driicken der Taste fiir ca.
1 sec wieder nach oben in die Ausgangsposition.
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5.4 Betriebsarten beim Schrumpfen
Parameter ;\/ : /

A
Manuell % %F A

Werkzeugspeicher

TER

Favoriten §

PARAMETER MANUELL WERKZEUGSPEICHER FAVORITEN

..., wenn Sie ein ..., wenn Sie andere |..., wenn Sie Werkzeuge|..., wenn Sie die am
ThermoGrip® Futter Futter oder verwenden, die Sie haufigsten
verwenden. Werkzeuge selbst definiert haben  |geschrumpften

Die Parameter verwenden und die Werkzeuge
Schrumpfzeit und Schrumpfparameter verwenden

Schrumpfleistung sind
fur ThermoGrip®
Spannfutter gespeichert.

selbst anpassen
wollen.

Die Auswahl erfolgt mit oder . Mit @ wird die Funktion ausgewahilt.

08/2025
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5.41  Schrumpfen mit Standardwerten: PARAMETER

Fur ThermoGrip® Spannfutter sind die notwendigen Parameter wie Generatorleistung,
Heizdauer, Wasserkuhlzeit und Scheibengrolie werksseitig im 1SG2410 / 1SG2430 gespeichert
(siehe 5.4.1.1 Liste der werksseitig eingestellten Parameter, Seite 23).

Zum Schrumpfen der TSF- und TER-Spannfutter werden extra Ferritscheiben
A benoétigt (siehe, Seite 48)

In die TSF- und TER-Spannfutter diirfen nur Hartmetall-Werkzeuge
& eingeschrumpft werden

Schritt 1: Auswahl Futtertyps

richtigen Futtertyp

Bestatigen Sie die Auswahl mit [OK

o
T p—
Wahlen Sie mit @uf A| oder |¥ ab den % TSF

Schritt 2: Auswahl Durchmesser

|

10 - 12 mm
>12-16 mm

. . 7-9,9 mm
richtigen Durchmesser f

v 4
,\
% 3-49mm
Wahlen Sie mit @uf A| oder [W_ab den Pl

Bestatigen Sie die Auswahl mit [OK|

I/ ‘\\“
KC,. / 1

Die Statusanzeige (untere Zeile) zeigt die Anzeige des gewahlten Futters sowie der notwendigen
Ferritscheibe
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Schritt 3: Auswahl der Optionen

Wahlen Sie mit @uf A| oder [W_ab zusétzliche ,\/ “/ @ ﬁ
Optionen an und aktivieren bzw. desaktivieren

Sie diese mit K @ v) (& v)

- ‘/\ @&, 7 g \
AV | B
Die Statusanzeige (untere Zeile) zeigt die :I ‘U l ':I ' ’
Anzeige des gewahlten Futters sowie die = £s
zugeordnete Zeit und Leistung. (' 10-12mm 100% m

Das blinkende Symbol m zeigt die Bereitschaft zum Schrumpfen an
Folgende Optionen sind beim 1SG2410-WK mdglich:

Abwahl der automatischen Kuhlung. Diese Option wird nach jedem Schrumpf-
vorgang wieder aktiv gesetzt. Weitere Optionen siehe Kapitel 6.2 Einstellung und
Konfiguration der Kihlzeit, Seite 32.

Start Delay| Verzogerung des Schrumpfvorgangs. Siehe Kapitel 6.3 Eingabe Start
Delay (nur ISG2410-WK), Seite 34

Stop Delay| (Verweilzeit) Verzogerung des Kiihlvorgangs. Siehe Kapitel 6.4 Eingabe
Stop Delay (nur 1ISG2410-WK), Seite 34

@ @ @

Anlegen der Parameter fur WERKZEUGSPEICHER.
Siehe Kapitel 5.4.3.1 WERKZEUGSPEICHER am Gerat anlegen, Seite 28

a

Schritt 4: Starten des Schrumpfvorgangs

Beim 1SG2430-TWK / ISG2430-TLK wird vorher die Spule manuell vorsichtig nach unten
bewegt bis die Ferritscheibe in der Spule stirnseitig am Spannfutter anschlagt.

Beginn des Schrumpfvorgangs mit Taste

Beim 1SG2410-WK / 1SG2430-TWK wird vor dem Aufheizen des Spannfutters die Wasser-
kiihlung gepruft.

Beim 1SG2410-WK wird die Spule automatisch abgesenkt.

VYV VV V

Die Vorgangsschritte werden mit dem Verlaufsbalken visualisiert.

Beim 1SG2430-TWK muss nach dem Schrumpfvorgang die Kiihlung manuell mit

gestartet werden.
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5.4.1.1 Liste der werksseitig eingestellten Parameter

T-Spannfutter Txxxx (Standard Bauform nach DIN69882-8)

& in mm & ininch Ferritscheibe Schrumpfzeit | Schrumpfleistung

in sec in %
3 1/8 ISGS2201-1 5 80
4 5/32 1ISGS2201-1 5 80
5 3/16 1ISGS2201-1 4 80
6 1/4 1ISGS2201-2 7 100
8 5/16 ISGS2201-2 6 100
10 3/8 ISGS2201-2 6 100
12 1/2 ISGS2201-2 5 100
14 9/16 ISGS2201-3 4 90
16 5/8 ISGS2201-3 4 90
18 11/16 ISGS2201-3 4 80
20 3/4 ISGS2201-3 5 80

TSF-Spannfutter TSFxxxx (Schlanke Bauform)

& in mm @ in inch Ferritscheibe Schrumpfzeit | Schrumpfleistung

in sec in %
3 1/8 ISGS2201-TSF03 3 60
4 5/32 ISGS2201-TSF04 3 77
5 3/16 ISGS2201-TSF05 3 65
6 1/4 ISGS2201-TSF06 4 70
8 5/16 ISGS2201-TSF08 3 80
10 3/8 ISGS2201-TSF10 3 90
12 1/2 ISGS2201-TSF12 3 90
14 9/16 ISGS2201-TSF14 3 85
16 5/8 ISGS2201-TSF16 3 85
18 11/16 ISGS2201-TSF18 3 85
20 3/4 ISGS2201-TSF20 3 85

08/2025
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TER Schrumpfspannzangen, Geometrie entsprechend ER 11

Bezeichnung Ferritscheibe Jinmm | Jininch Zeit Leistung [Verweilzeit
in sec in % in sec
TER0300/11 | ISGS2201-TER11-1 3 1/8 3 100 0
TER0400/11 | ISGS2201-TER11-1 4 5/32 2 90 0
TER0600/11 | ISGS2201-TER11-1 6 1/4 2 65 0
TER Schrumpfspannzangen, Geometrie entsprechend ER 16
Bezeichnung Ferritscheibe Jinmm | Jininch Zeit Leistung [Verweilzeit
in sec in % in sec
TERO0300/16 | 1ISGS2201-TER16-1 3 1/8 3 80 0
TERO0400/16 | 1ISGS2201-TER16-1 4 5/32 3 70 0
TER0600/16 | ISGS2201-TER16-2 6 1/4 3 100 0
TER0800/16 | ISGS2201-TER16-2 8 5/16 2 90 0
TER Schrumpfspannzangen, Geometrie entsprechend ER 20
Bezeichnung Ferritscheibe Jinmm | Jininch Zeit Leistung |Verweilzeit
in sec in % in sec
TER0600/20 | 1ISGS2201-TER20-1 6 1/4 3 100 0
TERO0800/20 | 1SGS2201-TER20-1 8 5/16 3 100 0
TER1000/20 | ISGS2201-TER20-1 10 3/8 4 100 0
TER Schrumpfspannzangen, Geometrie entsprechend ER 25
Bezeichnung Ferritscheibe Jinmm | Jininch Zeit Leistung |Verweilzeit
in sec in % in sec
TER0300/25 | ISGS2201-TER25-1 3 1/8 9 76 0
TERO0400/25 | 1ISGS2201-TER25-1 4 5/32 5 100 0
TERO0600/25 | 1ISGS2201-TER25-2 6 1/4 3 100 0
TERO0800/25 | 1SGS2201-TER25-2 8 5/16 3 100 0
TER1000/25 | ISGS2201-TER25-2 10 3/8 5 100 0
TER1200/25 | ISGS2201-TER25-3 12 1/2 5 100 0
TER1400/25 | ISGS2201-TER25-3 14 9/16 4 100 0
TER1600/25 | 1SGS2201-TER25-3 16 5/8 4 100 0
TER Schrumpfspannzangen, Geometrie entsprechend ER 32
Bezeichnung Ferritscheibe ginmm | Jininch Zeit Leistung |Verweilzeit
in sec in % in sec
TERO0600/32 | 1ISGS2201-TER32-1 6 1/4 4 100 0
TER0800/32 | ISGS2201-TER32-1 8 5/16 4 100 0
TER1000/32 | ISGS2201-TER32-2 10 3/8 4 100 0
TER1200/32 | ISGS2201-TER32-2 12 1/2 4 100 0
TER1400/32 | ISGS2201-TER32-2 14 9/16 4 100 0
TER1600/32 | ISGS2201-TER32-2 16 5/8 6 100 3
TER1800/32 | ISGS2201-TER32-2 18 11/16 5 100 0
TER2000/32 | ISGS2201-TER32-2 20 3/4 5 100 3
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5.4.2 Schrumpfen mit freier Wahl: MANUELL

Diese Betriebsart ist flir das Schrumpfen von Sonderwerkzeugen oder Sonderspannfuttern
gedacht, die nur selten auftreten. Ferner kdnnen Sie in diesem Modus die Schrumpfparameter fir
haufig vorkommende Sonderfutter oder Werkzeuge bestimmen, um diese als Parametersatz zu
speichern.

Parameter ,‘i/ @ @ 4:3

Manuell %

Werkzeugspeicher ::l

Favoriten

\

Die Anwahl "MANUELL" erfolgt mit fauf_A] oder [W_ab|. Mit [OK] wird die Funktion ausgewéhit.

Schritt 1: Auswahl der Schrumpfzeit ,\/ 7 1‘3

5s
Wahlen Sie mit guf A] oder [¥_ab) % L]

in Schritten von 1 s (0 — 100 s) il
die gewlinschte Schrumpfzeit

Bestatigen Sie die Auswahl mit [OK|

Schritt 2: Auswahl der Schrumpfleistung ,\/ @ 1‘3

100%
Wahlen Sie mit @uf A| oder |¥ ab %

in Schritten von 5% (50% — 100%) il
die gewlinschte Schrumpfleistung

Besttigen Sie die Auswahl mit [OK > ss

Schritt 3: Auswahl der Optionen

Y 4
/,\
S ——
Wahlen Sie mit @uf A| oder |W_abl zusatzliche % ' V:' V)

Optionen an und aktivieren bzw. desaktivieren (A Vv

Sie diese mit OK S V)

Die Statusanzeige zeigt die eingestellte Zeit und > | s

Leistung. [ N | 100 m

Das blinkende Symbol m zeigt die Bereitschaft zum Schrumpfen an
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Folgende Optionen sind beim 1ISG2410-WK mdglich:

’, ': 3 | Abwahl der automatischen Kihlung. Diese Option wird nach jedem Schrumpf-
L ) vorgang wieder aktiv gesetzt. Weitere Optionen siehe Kapitel 6.2 Einstellung und
Konfiguration der Kuhlzeit, Seite 32.

N Start Delay| Verzogerung des Schrumpfvorgangs. Siehe Kapitel 6.3 Eingabe Start
&) Delay (nur ISG2410-WK), Seite 34

D Stop Delay| (Verweilzeit) Verzégerung des Kihlvorgangs. Siehe Kapitel 6.4 Eingabe
U Stop Delay (nur 1ISG2410-WK), Seite 34

Schritt 4: Starten des Schrumpfvorgangs

Beim ISG2430-TWK / ISG2430-TLK wird vorher die Spule manuell vorsichtig nach unten
bewegt bis die Ferritscheibe in der Spule stirnseitig am Spannfutter anschlagt.

Beginn des Schrumpfvorgangs mit Taste

Beim 1SG2410-WK / 1SG2430-TWK wird vor dem Aufheizen des Spannfutters die
Wasserkuhlung gepruft.

Beim 1SG2410-WK wird die Spule automatisch abgesenkt.

Die Vorgangsschritte werden mit dem Verlaufsbalken visualisiert.

YV VYV V

2 Beim 1SG2430-TWK muss die Kiihlung manuell mit gestartet werden.

Bei der Auslieferung des 1SG2410 / ISG2430 ist der manuelle Schrumpfvorgang freigegeben.
Der manuelle Schrumpfvorgang kann durch Ausschalten des manuellen Schrumpfvorganges im
MenU Konfiguration gesperrt werden. Siehe Kapitel 6.8 Schrumpfvorgange sperren, Seite 36.

Es besteht die Méglichkeit, bei der Anwahl der Heizdauer = 0 s den Schrumpfvorgang mit der
Taste durchfuhren. Solange Sie diese Taste dricken, wird das Futter mit der eingestellten
Leistung aufgeheizt.

Nach dem Loslassen der Taste wird der Schrumpfvorgang beendet. AnschlieRend muss
das Futter gekuhlt werden.

Bei zu hoch gewahlter Erwarmungsenergie (Zeit x Leistung) kann es leicht zum Uberhitzung des
Schrumpffutters und/ oder des Werkzeugs kommen. In gravierenden Fallen kénnen an Futtern
und Werkzeugen bleibende Schaden auftreten. Beachten Sie deshalb unbedingt:

Sind lhnen die geeigneten Parameter nicht bekannt, beginnen Sie mit kleinen
Werten fiir Zeit und Leistung und steigern Sie diese solange bis das Ein- und
Ausschrumpfen einwandfrei funktioniert!
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»  Lassen Sie Spannfutter und Werkzeug zwischen den Versuchen auf Raumtemperatur
abkihlen!

»  Stellen Sie sicher, dass die Spule fur das Futter und das Werkzeug geeignet ist.

»  Priifen Sie dazu, dass der Spannbereich des Futters in die Spule passt, die Ferritscheibe
auf der Futterstirnseite zur Anlage und dass das Werkzeug in der Ferritscheibenbohrung
ausreichend Spiel hat damit keine Beschadigung der Schneide eintreten kann!

> Bemerken Sie, dass sich Futter, Werkzeug oder Spule stark erwarmen, brechen Sie den
Vorgang sofort mit der Taste ab und Uberpriifen Sie die Schrumpfparameter!

Leitfaden zur experimentellen Ermittlung der notwendigen Schrumpfparameter fir Sonderfutter

1)  Grundeinstellungen:

Schrumpfleistung Schrumpfzeit
in % in sec
Sonderfutter und HSS-/ HM-Werkzeugschafte
mit den Ferritscheiben 100 5
(1ISGS2202-1, ISGS2202-2, ISGS2202-3)
(1ISGS2201-1, ISGS2201-2, 1ISGS2201-3)

2) Abfolge:
Werkzeugschaft in Vorweite einstecken und Schrumpfvorgang starten.

a) Rutscht das Werkzeug vollstandig in die Futterbohrung:
Die aktuellen Parameter von Heizdauer und Leistung ibernehmen.

b)  Rutscht das Werkzeug nicht in die Futterbohrung:
Schrumpfzeit T in Schritten von 1s erhéhen und anschliel3end jeweils den Schrumpf-
vorgang wiederholen, bis der Werkzeugschaft vollstandig in die Futterbohrung
rutscht. Wichtig dabei ist, dass das Schrumpffutter vor jedem weiteren Schrumpf-
versuch auf Raumtemperatur abgekuhlt wird.
Die zuletzt gewahlten Parameter von Heizdauer und Leistung ibernehmen.

c) Der Werkzeugschaft rutscht nur unvollstandig in die Schrumpffutterbohrung und
wird damit beim Erkalten fehlerhaft gespannt:
Das Futter vollstandig auf Raumtemperatur abkuhlen lassen und die Heizdauer um
Schritte von 1s erhdhen, schrumpfen und versuchen, das Werkzeug auszuziehen.
Diesen Schritt solange wiederholen bis sich das Werkzeug leicht aus dem erwarmten
Futter entnehmen Iasst. Wichtig dabei ist, dass das Schrumpffutter vor jedem
weiteren Ausschrumpfversuch auf Raumtemperatur abgekuhit wird.
Die zuletzt gewahlten Parameter von Heizdauer und Leistung Ubernehmen.
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5.4.3 Definieren eigener Parameter: WERKZEUGSPEICHER

5.4.3.1 WERKZEUGSPEICHER am Gerit anlegen
Zuerst wird ein ahnliches Standard-Futter aus der vorhandenen Liste gewahlt.

Dies erfolgt im Modus PARAMETER, die Auswahl wird wie beim normalen Schrumpfen
vorgenommen (siehe Kapitel 5.4.1 Schrumpfen mit Standardwerten: PARAMETER, Seite 21).

Dies ist wichtig, um die flir das neu anzulegende Futter notwendige Scheibe festzulegen.

Mit Aktivierung der Memory-Option wird in den ,\/ “./ @ 4:33
manuellen Modus verzweigt

2 Der manuelle Modus muss -% \‘ v \ | \

freigegeben sein (siehe Kapitel , ,
6.8 Schrumpfvorgange sperren, :‘ \ _1 \" \
Seite 36)

i 4.0s
10-12mm 90%

Dort werden die aktuellen Parameter (Zeit und Leistung) tibernommen und kénnen dann
angepasst werden (siehe Kapitel 5.4.2 Schrumpfen mit freier Wahl: MANUELL, Seite 25).

Danach befindet man sich im manuellen Schrumpfmodus. Die gewahlten Parameter kbnnen
durch Schrumpfen getestet und beliebig noch angepasst werden.

Mit Aktivierung der Memory-Option wird die ,\/ @ @ :3
eingestellte Zeit und Leistung, alle angewahlten :

Optionen sowie die von der Vorauswahl Q{}

Ubernommene Scheibe als Parametersatz ‘ \/ ‘ ‘ ‘

gespeichert. j [ /’\ —1 v ‘

Im Werkzeugspeicher wird ein neuer Datensatz

angelegt mit einem vorne angefugten > | 5s w
zuséatzlichen Buchstaben ,M“ und einer Ziffer. |ty 100% - )

Wurde z.B. ein Futter ahnlich dem TSF mit D=8 mm angelegt, so wird der neue Datensatz die
Bezeichnung ,M1 TSF08" erhalten. Ein zweiter Datensatz, der ausgehend vom gleichen Futter
angepasst wurde, erhalt dann die Bezeichnung ,M2 TSF08.

Die Funktion ,WERKZEUGSPEICHER® ist jetzt freigeschaltet und die Werkzeugparameter sind
verflgbar (siehe Kapitel 5.4.3.3 Auswahl eigener Werkzeugdaten, Seite 29).

Die Namen kdnnen am Bedienfeld nicht verandert werden.

Um den Namen zu verandern oder den Werkzeugsatz anzupassen, muss der Werkzeugspeicher
auf einen USB Stick ausgegeben werden und anschlieRend am PC mit dem optionalen
Programm ,ToolMemoryEditor* editiert werden (siehe Kapitel 6.9 Werkzeugspeicher auf USB
Stick schreiben, Seite 36).

Verlassen des manuellen Modus ohne Aktivierung der Memory-Option beendet das Anlegen des
Datensatzes.
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5.4.3.2 Eigene Parameter extern anlegen und verdandern (Option)

Mit dem PC-Programm ,ToolMemoryEditor* kdnnen eigene Werkzeuge angelegt werden und mit
Hilfe eines USB Sticks in die Steuerung eingelesen werden.

Die USB Schnittstelle befindet sich am Generatormodul auf der rechten Seite.

Einlesen der erstellten Werkzeugdatei:

> Gerat ausschalten
>  USB Stick einstecken

>  Gerat einschalten

Beim Initialisieren werden die Werkzeugdaten tbernommen. Der USB Stick kann entnommen
werden, sobald das Hauptmeni (siehe Kapitel 4.3 Einschalten des Gerates, Seite 16) erscheint.

ACHTUNG! Beim Zuriickspielen der (editierten) Datensatze wird der vorhandene
A Werkzeugspeicher tiberschrieben.

Bei gultigen Daten wird die Funktion ,WERKZEUGSPEICHER® freigeschaltet und die
Werkzeugparameter sind verfigbar.

5.4.3.3 Auswahl eigener Werkzeugdaten

Die Anwahl der Funktion 2f A

"WERKZEUGSPEICHER" ) :

erfolgt mit auf A| oder |V abl. % Tool #1 Al
Tool #2

Mit [OK| wird die Funktion ausgewahit. 1 -

Aus der Liste der angelegten Werkzeuge wird ,\/ jj
mit oder |¥_ab das gewunschte Werkzeug :
angewahlt und mit [OK] iibernommen. % Cr—

Tool #2

e :

Es wird direkt in das Menu Schrumpfen ,\( ‘/ @ 4:33
verzweigt. ’ — —

7 \ / /)\ i
Weiteres Vorgehen wie in Kapitel 5.4.1 % \ VJ \Q) V/]
Schrumpfen mit Standardwerten: PARAMETER, 5 ,"/,\ N = 4
Seite 21 BV (B =)

T 4.0s
10-12mm 100%
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5.4.4 Liste haufig benutzter Werkzeuge: FAVORITEN

Haufig benutzte Werkzeuge werden in einer Liste gespeichert und sind als ,Favoriten® direkt
verfugbar.

Die Anwahl der Funktion "FAVORITEN"
erfolgt mit [auf A| oder |V abl.

>
o
|

| B

Favorite #1
Favorite #2

Mit @ wird die Funktion ausgewahilt.

>r|m (3

Aus der Liste der am haufigsten benutzten ;*’;/ 2
Werkzeuge wird mit [auf A| oder |¥ abl das
gewiinschte Werkzeug angewahlt % Al
Favorite #2

Mit [OK] wird die Funktion ausgewshit. = v
Es wird direkt in das Menl Schrumpfen ;{ ;{/ @ ;}
verzweigt. — - -
Weiteres Vorgehen wie in Kapitel 5.4.1 % \ V\ fk‘) VJ
Schrumpfen mit Standardwerten: PARAMETER, — V" o N —
Seite 21 IOV (B =)

7 -1|—0 -12mm ‘11(?08% m
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6 Konfiguration
Durch eventuell mehrmaliges Driicken von kommen Sie ins Hauptmeni.

o~ ™

g%g

f =
% ThermoGrip®
& 1562400

Service

Anwahl der Funktion [Konfiguration| mit [auf A] oder [W_abl, Aktivierung mit der Taste [OK]

Ist die durch ein Passwort geschiitzt, muss dieses zuerst eingegeben werden.
Zur Aktivierung/ Desaktivierung des Passwortes siehe Kapitel 6.6 Passwort ein/ aus oder andern,
Seite 35)

Die einzelnen Ziffern werden mit oder
eingegeben.

Mit [OK] wird die nachste Ziffer angewahit.

Sind alle 4 Ziffern korrekt (als Beispiel 3480),
wird bei erneutem Driicken von [OK] das
Passwort gepruft.

Ist das Passwort falsch, muss die Eingabe
wiederholt werden.

Die Anwahl der einzelnen Optionen erfolgt mit
lauf A] oder [W abl. Aktivierung mit

Ist das Passwort korrekt, erscheint im Display Z%ﬁ‘ S
das Hauptmend der LlP 4
ay
9

Erscheint das Symbol ,Manuell Schrumpfen® ! )
nicht, muss erst ein Passwort angelegt werden.
Siehe Kapitel 6.6 Passwort ein/ aus oder andern, Seite 35.
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6.1 Umschaltung mm/ inch

Der Durchmesser des Werkzeugs kann in mm ) & @

oder in inch auf dem Display angezeigt werden. L
oI

Auswahl der gewiinschten Einheit mit £

oder und mit [OK] tibernehmen. '

6.2 Einstellung und Konfiguration der Kuhlzeit

Erscheint nur das Symbol ,Kihlen®, muss erst m @
r!

ein Passwort angelegt werden.
Siehe Kapitel 6.6 Passwort ein/ aus oder andern,
Seite 35.

Auswahl der gewiinschten Funktion mit

oder [W_ab). Die aktive Funktion wird mit 3
angezeigt und mit[OK| ausgewahlt.

@v) (#=) (R-)

on Wb

6.2.1 Einstellung der Kiihlzeit

Die Kihlizeit kann beim manuellen Schrumpfen
bis zu 200% der Werkseinstellung verlangert
werden.

A
7y

%
Eine kirzere Kihlzeit als 100% ist aus
Sicherheitsgrinden nicht zulassig.

Auswahl des gewiinschten Wertes mit

oder und mit [OK| iibernehmen.

100 150 200

v

Mit verlassen Sie das MenU, ohne den
Wert zu Ubernehmen.

08/2025 1SG2410 /1SG2430 V3.5



Konfiguration

6.2.2 Konfiguration der Kiihlzeit

Fur die Funktionen ,Parameter Schrumpfen® und / oder ,Manuell Schrumpfen* kann die

Kahlfunktion unterschiedlich konfiguriert werden.

Auswahl der gewiinschten Funktion mit

oder . Die aktive Funktion wird mit &/
angezeigt und mit @ ausgewahilt.

Die Konfiguration der Kiihlzeit fur Parameter
Schrumpfen bzw. fur Manuell Schrumpfen wird
mit dem zugehdrigen Symbol ausgewahlt.

¥ ©

6.2.2.1 Konfiguration der Kiihlzeit fiir Parameter Schrumpfen

Auswahl der gewiinschten Funktion mit

oder [V ab).

Die aktive Funktion wird mit 8 angezeigt.

Mit [OK| wird die Funktion ausgewahlt und das
Menu verlassen.

Mit verlassen Sie das Menii, ohne die
Funktion zu ubernehmen.

Die 3 mdglichen Funktionen sind:

(| 2

: 3 >
188 | »

4 @y @2 @2

'?

‘ ’ Wird die Kihlung abgewahlt, ist nach einem Schrumpfvorgang automatisch das

Klhlen wieder angewahlt (Standard).

Der Kuhlvorgang ist immer aktiv und kann nicht durch den Bediener abgewahlt
werden.

Der Kuhlvorgang ist immer abgewahlt und muss manuell durch den Bediener

’ v ’ gestartet werden.

6.2.2.2 Konfiguration der Kiihlzeit fir Manuell Schrumpfen

Auswahl der gewiinschten Funktion mit

oder [¥_abl.

Die aktive Funktion wird mit 8 angezeigt.

Mit [OK] wird die Funktion ausgewahit und das
Menu verlassen.

Mit verlassen Sie das Mendi, ohne die
Funktion zu Ubernehmen.

| @v) @-) @2

'

Die Funktionen der Kihlzeit fir Manuell Schrumpfen sind analog zu Kapitel 6.2.2.1.
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6.3 Eingabe Start Delay (nur 1ISG2410-WK)

Der Generatorstart erfolgt nach 3s. Ist diese Zeit
zu kurz, um evtl. sperrige Werkzeuge einzu-
setzen, kann Uber die Option [Start Delay| eine

Verzdgerung von bis zu 30s eingestellt werden.

Auswahl des gewiinschten Wertes mit

oder und mit [OK| libernehmen.

|sec
10 15 20 25 30

6.4 Eingabe Stop Delay (nur 1ISG2410-WK)

Nach Ablauf der gewahlten Schrumpfzeit fahrt
die Spule zugig nach oben. Ist die Verweilzeit
der Spule in der unteren Position zu kurz, um
beim Ausschrumpfen z.B. schwere Werkzeuge
sicher entnehmen zu konnen, kann uber die
Option eine Verzdgerung von bis zu
30s eingestellt werden.

Die Spule bleibt dann in der unteren Position, bis

%z%:‘ﬂ%

7y
] sec
0 5 10 15 20 25 30

diese gewahlte Zeit abgelaufen ist oder vorher .

die Taste betatigt wird.

Auswahl des gewiinschten Wertes mit oder und mit [OK] iibernehmen.

6.5 Einlesen kundenspezifischer Parameter

Die Funktion dient dazu, kundenspezifische
Parameter vom USB Stick einzulesen.

Diese Parameter ersetzen die werksseitig
eingestellten Werte (siehe 5.4.1.1 Liste der
werksseitig eingestellten Parameter, Seite 23).

Die Erstellung der Parameterdatei erfolgt aus
Grunden der Gewahrleistung ausschlief3lich

beim Hersteller. \
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6.6 Passwort ein/ aus oder dandern

Mit der Eingabe von "0000" wird die Passwort-
abfrage ausgeschaltet.
Dies ist auch der Auslieferungszustand

Bei Eingabe einer von "0000" verschiedenen
Ziffernfolge wird die Passwortabfrage
eingeschaltet.

Sie kdonnen ein Passwort nach |lhrer Wahl mit
4 Dezimalziffern eingeben (Beispiel: 3480).

(M« N

Durch Driicken der Pfeiltasten fauf A| oder [¥ ab

konnen Sie die Dezimalziffern erhohen oder
verringern.

'8

:Iil ‘11

o Ev

Mit der Taste @ ubernehmen Sie den Wert und positionieren den Cursor auf die nachste

Dezimalziffer des Passwortes.

Durch erneutes Drucken der Taste @ speichern Sie das Passwort.
Mit verlassen Sie das MenU, ohne das eingegebene Passwort zu speichern.

6.7 Loschen der Favoritenliste

Die Liste der Favoriten kann geléscht werden
durch Aktivierung des Buttons mit [OK.

AnschlieRend baut sich eine neue Favoritenliste
entsprechend der Haufigkeit auf.

Siehe Kapitel 5.4.4 Liste haufig benutzter
Werkzeuge: FAVORITEN, Seite 30.

mmﬁlﬁ"f
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6.8 Schrumpfvorgange sperren

Beim 1SG2410 / 1SG2430 besteht die Maglichkeit | 24 Z#‘

die Funktionen ,Manuell Schrumpfen® und / oder L L

~Parameter Schrumpfen® fir den Bediener durch ;E
e
A Y

ein Passwort zu sperren. Diese Funktion wird
angewendet, wenn nur ThermoGrip®
Schrumpffutter zum Einsatz kommen und eine
Uberhitzung durch Fehlbedienung des Benutzers
ausgeschlossen werden soll.

Anwahl bzw. Abwahl mit fauf A| oder |¥ abl und
mit @ ubernehmen.

Um Schrumpfvorgange sperren zu kdnnen muss zuerst ein Passwort vergeben werden (siehe
Kapitel 6.6 Passwort ein/ aus oder andern, Seite 35).

6.9 Werkzeugspeicher auf USB Stick schreiben

Die Anwahl der einzelnen Optionen erfolgt mit Z#(f =
lauf A] oder ¥ abl. i

Aktivierung des USB Buttons mit @ schreibt < 14/ VJ _
den Werkzeugspeicher auf den USB Stick. < S

Der USB Stick muss FAT32 formatiert sein.

|
— -

4

6.10 Werkzeugspeicher loschen

Der komplette Werkzeugspeicher kann geléscht
werden durch Aktivierung des Buttons mit [OK.

(#=) (Bv)

&t%ﬁ
2
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7 Service

Durch eventuell mehrmaliges Driicken von kommen Sie ins

Hauptmend.

”

Schrumpfen {'4;(

T
% ThermoGrip®
- © 1562400

ervice 'Q

Anwahl der Funktion [Service| mit fauf A] oder [W_ab, Aktivierung mit der Taste [OK]

Gerateinformationen

Type Geratebezeichnung {# @ g
Generator Nummer des Generators ” - R
EEPROM  Version des Variablenspeichers A_E i
Software Version der Bedienfeldsoftware ’ g E’YE}M" zg
Dist-Board  Version der Verteilerplatine
Cycle no. Anzahl aller Schrumpfzyklen
Manuelle Ausfiihrung von Geratefunktionen
@ Pumpe ein/ aus (max. 5 min.) ’.4%‘ f‘?, <
(nur 1ISG2410-WK / 1ISG2430-TWK) A= \ S
Trockner ein/ aus ;ZE { = \ | @
(nur 1ISG2410-WK) p
Hubzylinder auf/ ab § “" V)
(nur 1SG2410-WK)
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8 Reinigung und Wartung

8.1 Wartung / Sichtpriifung

Alle 6 Monate ist das Netzkabel auf Beschadigung (Sichtprifung), die korrekte Funktion des
Schutzleiters (PE) sowie der Fehlerstrom-Schutzschalter (FI) zu Gberprifen (ISG2410-WK /
1ISG2430-TWK). Zur Prifung des Fl muss die Pumpe eingeschaltet werden (siehe Kapitel 7
Service, Seite 37).

8.2 Reinigung

Das Gerat ist regelmalig zu reinigen. Schalten Sie hierzu das Gerat spannungsfrei und drucklos
(Netzstecker ziehen und beim 1SG2410-WK die Druckluft abschalten).

AuRerlich kann das Gerat mit einem feuchten Lappen und handelsiblichen (I6sungsmittelfreien)
Reinigungsmitteln gereinigt werden.

8.2.1  Prufen der Kiihlemulsion (1ISG2410-WK / ISG2430-TWK)

Die Kuhlemulsion (Synergy 905 oder eigene Produkte mit vergleichbaren Inhaltsstoffen) sollte
zumindest alle 6 Monate bzw. abhangig vom Verschmutzungsgrad von Tank und Kihlemulsion
regelmalfig gewechselt werden, um grobe Verunreinigungen zu vermeiden.

Abhangig vom Verschmutzungsgrad soll zwischen Kihlemulsionswechseln ein Systemreiniger
(Techniclean MTC 43 oder eigene Produkte mit vergleichbaren Inhaltsstoffen) eingesetzt werden.

Den Systemreiniger mit Wasser mischen (ca. 1% Konzentration) und fir einen Tag im Tank
lassen. Mit dem Systemreiniger kann tber die Dauer von einem Tag geschrumpft werden.

Den Systemreiniger nicht langer als einen Tag im Tank lassen!
Der Systemreiniger darf nicht als Zusatz zur Kiihlemulsion verwendet werden!

Halten Sie die Anlage sauber und reinigen Sie nach Bedarf!
Verwenden Sie bitte keine Druckluft und keine Reinigungsmittel!

Offnen des Gerites und Reparaturen sind nur von Servicepersonal des
Herstellers auszufiihren!

Der Hersteller empfiehlt, ausschlieBlich Synergy 905 fiir die Emulsion,
sowie als Reiniger Techniclean MTC 43 zu verwenden!

>P> PP

Sollte dies nicht mdglich sein durfen nur nichtbrennbare esterdlfreie Emulsionen und Reiniger
verwendet werden, welche den technischen und chemischen Eigenschaften von Synergy 905
bzw. Techniclean MTC 43 entsprechen.

Herstellerangaben siehe Kapitel 10.7 Sicherheitsdatenblatter:
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8.3 Befiillen/ Entleeren des Kiihimitteltanks

Im Lieferumfang des Gerates sind 1 Liter Kihlemulsion beinhalt, welcher einer Erstbeflllung des
KihImitteltanks entspricht. Es kann generell auch eine eigene im Haus vorhandene Kihlemulsion
mit vergleichbaren Inhaltsstoffen verwendet werden. Die Kihlemulsion darf nur in den vorher
geleerten und gereinigten Tank geflllt werden.

8.3.1 Befiillen des Kiihimitteltanks beim 1SG2430-TWK

Flexible Auflage zur Seite legen Tankabdeckung entfernen

Tank bis Min-Max Markierung auffullen Zur Reinigung Bodenplatte abnehmen

1 Liter Kihlemulsion einflllen (ca. 2-3% Konzentration)

Wasser in KuhImittelbehalter mittels Schlauch einfullen bis zum angezeigten MIN-MAX
Bereich (ca. 25 — 28 Liter), beim ISG2410-WK ca. 50 Liter

Nach dem Befullen der Emulsion mehrmals den Probekihlvorgang starten, um eine
100%ige Vermischung der Kuhlemulsion mit dem Wasser zu gewahrleisten

YV VYV VY

Nach dem Probekiihlvorgang kann mit einem Schrumpfvorgang begonnen werden

8.3.2 Entleeren des Kiihimitteltanks

Um die Kiihlemulsion aus dem Kiihimitteltank zu entleeren, bedarf es eines entsprechenden
Nasssaugers (siehe 10.3.2 Servicepumpe, Seite 48).

08/2025 1SG2410 /1SG2430 V3.5 39



Reinigung und Wartung m

8.4 Schwimmerschalter kontrollieren

Beim Wechseln des KihIlmittels muss die Funktion des Schwimmerschalters kontrolliert
werden. Der Schwimmer muss sich leicht bewegen lassen. Bei leerem Tank muss dieser
durch sein Eigengewicht nach unten wegklappen. Bei gefilltem Tank (Schwimmerschalter
unter Wasser) muss dieser nach oben auf Anschlag klappen (Schalter geschlossen)

> Sollte dies nicht der Fall sein, kann durch Reinigen mit einem feuchten Lappen und
handelsublichen (I6sungsmittelfreien) Reinigungsmitteln der Schwimmerschalter vorsichtig
gesaubert werden. Es ist unbedingt darauf zu achten, dass der bewegliche Schwimmer
nicht beschadigt wird

> Falls die Funktion nicht mehr gegeben ist oder das Kabel oder der Stecker beschadigt sein
sollten, muss der Schwimmerschalter ausgetauscht werden

> Der Schwimmerschalter ist ein Sicherheitselement und darf nicht repariert werden

8.5 Schwimmerschalter austauschen

Schalten Sie hierzu das Gerat spannungsfrei und drucklos (Netzstecker ziehen
A und Druckluft abschalten) (siehe Kapitel 2 Sicherheit, Seite 9).

Stecker vom Generatormodul abziehen
Tank entleeren (siehe 8.3.2 Entleeren des Kihlmitteltanks, Seite 39)

Sechskantmutter (SW 22mm) I6sen und Schwimmerschalter aus dem Tank heraus ziehen

YV VYV

Zum Einbau den Schwimmerschalter in die Bohrung einsetzen und ausrichten.
Der Schwimmer muss leichtgangig durch sein Eigengewicht nach unten wegklappen.
Anschlieend die Sechskantmutter (SW 22mm) mit 4Nm anziehen

Y

Den Stecker in die Buchse stecken. Das Kabel darf nicht geknickt oder eingeklemmt
werden und nicht unter Zugspannung stehen
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9 Kontakt zum Hersteller

Diese Betriebsanleitung kann nur der allgemeinen Beschreibung von Funktion und Bedienung
des ThermoGrip® Induktionsgerates dienen.

Fur spezielle Problemlésungen sowie fiir die Durchfiihrung von Reparaturen und aller
Veranderungen, die in dieser Betriebsanleitung nicht beschrieben sind, steht Ihnen die unten
angegebene Firma gerne zur Verfligung.

Notieren Sie sich bei Problemen oder Riickfragen die Gerateseriennummer sowie den
Softwarestand. Die Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild an der rechten Gerateseite
und den Softwarestand im Men( Service unter Versionsnummern.

Sie erreichen uns unter dieser Adresse:

Bilz Werkzeugfabrik GmbH & Co. KG
Vogelsangstrasse 8

73760 Ostfildern

Deutschland

Telefon +49 (711) 34801-0

Telefax +49 (711) 348-1256

www.bilz.de

Aktuelle Neuigkeiten zu ThermoGrip® finden Sie auf der Internetseite.
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Anhang
10 Anhang
10.1 Bedienungshinweise und Stéorungsmeldungen

Hinweise werden wie folgt angezeigt:

o <Nummer>

L1i]

Hinweise dienen zur Information des Bedieners und werden mit der Taste quittiert!

Stérungen werden wie folgt angezeigt:

A <hummer>

L]

Nach Stérungsbeseitigung wird der angezeigte Fehler mit der Taste quittiert!

Storungen durfen nur durch unterwiesenes Personal beseitigt werden!

Nummer |Typ Meldung Mogliche Ursache Beseitigung
Gerét lasst sich nicht in [Fehlende Druckluft cnergie- und/ oder
0 Betrieb nehmen und (1SG2410-WK) iberoriifon tn d?o dgr
nicht programmieren Keine Stromversorgung P
herstellen
11 Keine SD Karte im Fehlende oder defekte |SD-Karte richtig
’ A Bedienfeld erkannt SD-Karte im Bedienfeld |einstecken oder ersetzen
Zeit fur C .
13 0 Temperatur_schutz Temperaturschutz noch Warlten bis die Zeit von
Spule 3 aktiv nicht beendet 5 Minuten abgelaufen ist
Verbindung vom - n -
1.4 A Telegrammfehler Bedienfeld zur \l;:fbrﬁrcljﬁinesr:eini%erét
Verteilerplatine gestort 9
Futter hat in der o Endschalter dejustiert/ Endschalter prifen/
16 vorgegep_enen.Zelt die defekt tausc_hen.
’ A Startposition nicht S .. |Hubeinheit warten/
Hubeinheit schwergangig| .
verlassen reinigen/ fetten
: A Endschalter prtfen/
Futter hat in der Endschalter dejustiert/ tauschen
1.7 vorgegebenen Zeit die  |defekt Lo
A Endposition nicht erreicht|Hubeinheit schwergangig ngemheﬂ warten/
reinigen/ fetten
FI Schalter einschalten
Fl - Schalter Pumpe hat Defekt an der Pumpe tauschen
1.8 A Wasserpumpe oder an |
angesprochen der Sicherung Sicherung tauschen
. " Fehler aufgetreten und  |Fehler beheben und mit
1.9 o Fehler nicht quittiert noch nicht quittiert quittieren
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Nummer |Typ Meldung Mogliche Ursache Beseitigung
Werkzeuaspeicher Im Datensatz des Siehe
1.10 O falscher'lg perkannt Werkzeugspeichers Ist  |Bedienungsanleitung
yp der Geratetyp falsch ToolMemoryEditor.
Ungultiger Datensatz auf |Korrekten Datensatz auf
1.11 0 Datentrager nicht erkannt|Datentrager Datentrager schreiben
Datentrager defekt Datentrager tauschen
Balluff Reader nicht Balluff Reader nicht Balluff Reader an der
1.12 0 erkannt angeschlossen Schnittstelle anschliel3en
Verkabelung defekt Verkabelung Uberprifen
Paritits- oder Balluff Reader Konfiguration des
1.13 0 Stoppbitfehler Schnittstelle Readers korrekt
PP falsche Konfiguration einstellen
Balluff Reader Konfiguration des
1.14 o Telegrammfehler Telegramm Readers korrekt
unglltiges Zeichen einstellen
Balluff Reader Konfiguration des
1.15 0 BCC Priifzifferfehler Telegramm Readers korrekt
falsches BCC Prufziffer |einstellen
. _ Fehlender oder defekter |USB Stick in die
2.2 [} ) GZ'r?eifrBl asttl'rfg nder  |usB stick in der Verteilerplatine
P Verteilerplatine einstecken oder ersetzen
23 Datei auf dem USB Stick |Datei fehlt auf dem USB |Fehlende Datei auf den
' o nicht gefunden Stick USB Stick kopieren
e er Datei mit
Falsche Prufziffer in der L i .
24 ! . Datei ist ungultig ToolMemoryEditor
0 Datei Tool.bin erkannt neu programmieren
| ., [Kunimittelniveau im Tank |, .o\ mittel nachfiillen
2.5 Schwimmerschalter ist  |zu niedrig 3
A . chalter/ Schalthebel
0 geodffnet Schwimmerschalter N
prifen
klemmt
e N Geratetyp konnte nicht  |Mit Hersteller in
26 A Ungltiger Geratetyp erkannt werden Verbindung setzen
Verbindung Verteilerkarte Uberoriifen Sie die
2.7 A Telegrammfehler zur 1/O-Erweiterung P . .
gestdrt Verbindungen im Gerat
Verbindung Verteilerkarte|Uberpriifen Sie die
2.8 A Telegrammfehler zum Generator gestért  [Verbindungen im Gerat
Schwimmerschalter E;Bﬁ'?{gﬁr%halter Kabel prifen und an
2.10 A Kabel nicht Generatorbox
angeschlossen oder .
angeschlossen anschlieflen
defekt
2 41 Sicherung hat g:glfte oder Sicherung Sicherung tauschen
y n \ |angesprochen (Optokoppler-Aust.) Pumpe tauschen
2 42 Fl Schalter der Pumpe gggfte oder el. Leitung Fl Schalter einschalten
y n \ |hat angesprochen (Optokoppler-Ausf.) Pumpe tauschen
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Nummer |Typ Meldung Mogliche Ursache Beseitigung
. Bilz-Reader an USB-
Bilz-Reader nicht an der Kein Reader vorhanden Schnittstelle anschliel3en
2.44 0 . Defekter oder falscher
USB Schnittstelle erkannt Reader oder austauschen
Reader nicht an der Kein Reader vorhanden |Reader an USB-
2.45 0 USB Schnittstelle erkannt Defekter oder falscher  |Schnittstelle anschlieen
Reader oder austauschen
. . Keine Datenbank Datenbank anschlieRen
Keine Verbindung zur angeschlossen . N -
2.46 0 . N Verbindung uberprifen
Datenbank Verbindung gestort/
defekt Hardware tauschen
Datensatz des Datensatz mit
247 o Datentrager-ID nicht in  |Datentragers in de_r Datentréger-ID in der
Datenbank gefunden Datenbank noch nicht D bank anl
angelegt atenbank anlegen
BCC Fehler im Datensatz|Ubertragungsfehler von |Konfiguration Datenbank
2.48
’ 0 von der Datenbank der Datenbank prufen
. e Generator nicht an der |- . -
31 Bei der In|t|qI|S|erung Verteilerplatine Uberprufen Slg die )
y n \ |Generator nicht erkannt Verbindungen im Gerat.
angeschlossen
Mit ToolMemoryEditor
- Werte im Parametersatz |die Werte korrekt in
3.4 o Daten ungultig unglltig Werkzeugspeicher
eintragen
Fehlende Phase, Netzspannung prifen an
36 Stromfehler im IGBT Netzspannung zu niedrig |der NetzanschlulRdose
’ A oder bricht wahrend des |bzw. im Gerat hinter den
Schrumpfens ein Sicherungen
Stromuberwachung der |Spulenkontakte
3.7 A Stromfehler in Spule Spule erkennt liberpriifen
Uber-/ Unterstrom Spule tauschen
Warten bis Spule
3-8 . . . e .
- o Sicherheitskreis offen Spulentemperatur > 60°C abgekihlt ist oder Spule
- Spulentemperatur tauschen
Erneut versuchen
Sicherheitskreis offen Temperatur im Generator
3.10 o Temperatur Kihlkérper 2u hgch abklhlen lassen, warten
zu hoch zum Starten
Sicherheitskreis offen Temperatur im Generator
3.1 0 Temperatur Kiihlkérper 2u hgch abkihlen lassen, warten
zu hoch
3.12 o Relais Stérung Eiréﬂft:;enrelals zieht erneut versuchen
Ungultige Generator Mit Hersteller in
3.13 A Hardware Fehler Hardware erkannt. Verbindung setzen
Generator hat nicht . Fehler quittieren und
3.18 o korrekt abgeschaltet Fehler im Generator erneut versuchen
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Nummer |Typ

Meldung

Mogliche Ursache

Beseitigung

3.32 0

Unguiltiger
Spulenwiderstand

Spule mit falscher
Kennung eingesetzt

Korrekte Spule einsetzen

Sollte sich durch diese MalRnhahmen das 1ISG2410 / ISG2430 nicht in Betrieb nehmen lassen,
setzen Sie sich bitte mit der Lieferfirma oder dem Kundendienst in Verbindung.
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10.2

Technische Daten

1ISG2430-TLK

1ISG2430-TWK

1ISG2410-WK

Bezeichnung der
Gerate-Varianten:

(kurzer Hub)

Festspule 208V ISG2430-TLK-3.2 |ISG2430-TWK-3.2 |ISG2410-WK1-3.2
Festspule 400V ISG2430-TLK-8 ISG2430-TWK-8  [ISG2410-WK1-8
El. Anschlusswert:

208V: 3 x208V/15A /60 Hz

400V: 3 x400V +N/16A /50 Hz

Generatorleistung:

208V: 3,2 kW

400V: 8 kW

spannbare HM/ HSS

Werkzeugschifte:

Maximale Werkzeugldnge: 450 mm 500 mm 400 mm

Spannbereich @:

208V: 3 —20 mm (HM)

400V: 3 —20 mm (HM), 6 — 20 mm (HSS)

Druckluft: keine 4 bar (60 psi);
getrocknet, ungedlt,
gefiltert (5 pm)

Masse (ohne Kiihimittel): |45 kg 70 kg 120 kg

Abmessung:

Tiefe 540 mm 560 mm 560 mm

Breite 780 mm 800 mm 800 mm

Hohe 970 mm 1130 mm 1720 mm

Umgebungsbedingungen:

Temperatur +5°C ... +40°C (+40°F ... +105°F)

Relative Luftfeuchte 5% ... 85%, keine Betauung, keine Vereisung

Luftdruck 86kPa ... 106kPa
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10.3 Lieferumfang

Schrumpfgerat 1ISG2410 / ISG2430 inkl. Spule und 3 Ferritscheiben, Klemmring, Schutzhand-
schuhe sowie 1 Liter Kiihlemulsion (entspricht einer kompletten Beflillung des Kihimitteltanks).

Ferritscheiben einteilig Fur eine optionale Abschirmung des Magnetfeldes
zwischen Spule und Werkzeugschaft
Spann-@ Bezeichnung [Ident Nr.
Fur Gerate 1SG2410 / 1ISG2430...-3.2 (208 V)
3,0- 59mm 1ISGS2202-1 9070801
6,0 - 12,0 mm 1ISGS2202-2 9070800
12,1 — 20,0 mm ISGS2202-3 9070802
Fur Gerate 1SG2410 / 1ISG2430...-8 (400 V)
3,0— 5,9mm ISGS2201-1 6725758
6,0 - 12,0 mm ISGS2201-2 6725759
12,1 — 20,0 mm 1ISGS2201-3 6725760
Klemmring Fir den sicheren Halt der Ferritscheibe in der Spule
Bezeichnung Ident Nr.
ISGS309 6950431
Schutzhandschuhe Zum Schutz vor mdglichen Verbrennungen und Schnitt-
verletzungen
Bezeichnung Ident Nr.
VA662-10 6947666
/ \
e B
Kihlemulsion Kihlemulsion zum Schutz der Spannfutter vor Korrosion
(M) Bezeichnung Ident Nr.
1 Liter (Lieferumfang) |Synergy 905 5085078
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10.3.1 Erweiterungsmoglichkeiten und optionales Zubehor
Erweiterungsmdglichkeiten und optionales Zubehor finden Sie auf unserer Homepage oder
unseren Produktkatalogen.

www.bilz.de

Fur alle weiteren Fragen kontaktieren Sie bitte den zustandigen Vertriebsmitarbeiter.

10.3.2 Servicepumpe

Die Servicepumpe kann zum Entleeren des Kiihimitteltanks bei Schrumpfgeraten mit
Wasserkuhlung verwendet werden.
Versorgung durch 2 Batterien Mono Typ D 1,5V, die beigelegt werden.

Bezeichnung Ident Nr.

Servicepumpe ISGP-3V-600 5021281
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10.4 Gebrauchsanleitung 5 Finger-Schutzhandschuh

Beschreibung: 5-Finger-Hitzeschutzhandschuhe; Aul3enschicht aus Para-Aramid-Garn
(KEVLAR) Feinstrick unterfuttert mit Aramid-Filz sowie 100% Nornexgestrick

Verfligbarkeit: Grofie 10

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

Sie sind aus dem o.g. Material gefertigt. Charakteristisch fur diese Hand-
schuhe sind die hohe Standzeit und der ausgezeichnete Tragekomfort.

Kategorie: c €95

Verwendung: Uberprifen Sie, ob die Handschuhe geeigneten Schutz fiir die von lhnen
gerade ausgeflihrte Tatigkeit bieten. Wahlen Sie das Paar Handschuhe
passend nach der Grolde lhrer 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.
Sicherheitshalber darf dies nie langer als 5 Sekunden sein.

Aufgrund der offenen Struktur der Handschuhe kénnen diese die Hande
nicht gegen Stiche und St63e von spitzen Gegenstanden schitzen.
Weiterhin ist das Eindringen von Flissigkeit mdglich. Zum Schutz gegen
Chemikalien sollte ein dagegen widerstandsfahiger Handschuh Uber dem
Handschuh getragen werden. Ol, Fett und Feuchtigkeit vermindern die
Widerstandsfahigkeit gegen Schnitte aller Handschuhe und sollte vermieden
werden KEVLAR Handschuhe sind reil3¢fest. Benutzen Sie diese nicht in der
Nahe von Maschinen mit sich bewegenden Teilen, da die Hand in die
Maschine gezogen werden kann.

Pflege u. Reparatur: KEVLAR Handschuhe kdnnen trocken gereinigt oder geman den
Anweisungen 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 schwachen 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
kénnen 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 Mal} an Schutz hangt von den
vorhandenen Risiken ab, Sie selbst tragen die letzte Verantwortung bei der
Auswahl der fur die vorhandenen Risiken am Arbeitsplatz geeigneten
Schutzausristung. Bitte tGberprifen Sie, ob diese Artikel einen
angemessenen Schutz fur die von lhnen ausgeflhrten Arbeiten bieten. Fur
Arbeiten mit hohem Risiko bieten wir eine Reihe von schweren schnitt- und
hitzebestandigen KEVLAR Handschuhen an.
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10.5 Gebaudeseitige Steckdose und Absicherung fiir ISG2410 / 1ISG2430

Belegung der 16 A-CEE-Steckdose

Pin Pin Adernfarbe
Bezeichnung | Benennung

L1 Phase L1 braun

L2 Phase L2 schwarz/ grau
L3 Phase L3 schwarz

N Neutralleiter blau

PE Schutzleiter grin-gelb

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

Messung Spannung
zwischen den Pins (VAC)
N-> L1 PE > L1 230
N->L2 PE > L2 230
N->L3 PE > L3 230
L1>L2 400
L1>1L3 400

L2 > L3 400

Allg. Hinweise:

»  Neutralleiter N und Schutzleiter PE unbedingt anschlief3en!

> wird zur Absicherung der CEE-Steckdose ein Fehlerstromschutzschalter (FI) verwendet,
muss dieser 4-polig sein.
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10.6 EG Konformitatserklarung
Im Sinne der EG — Richtlinie Maschinen 2006/42/EG
Bilz Werkzeugfabrik GmbH & Co. KG

erklart hiermit, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine aufgrund ihrer c
Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten

Bezeichnung der Maschine:

m
€

Ausflhrung folgenden einschlagigen Bestimmungen entspricht.
Induktionsgerat @

Maschinentyp:

Einschlagige EG-Richtlinien:

Angewandte harmonisierte Normen, insbes.:

Angewandte nationale Normen (USA):

1SG2410 /15G2430

EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG
EG-EMV-Richtlinie 2014/30/EG

Richtlinie 2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie)
RoHS-Richtlinie 2011/65/EU

EN ISO 12100:2010

EN 60204-1:2018

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2020-09

EN 55011:2022-05

EN IEC 60519-1:2020-12

EN 60519-3:2005

EN IEC 63000:2018

FCC 47 CFR Ch. | (Edition 10-1-01), Part 18 C

Bei jeder nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erklarung ihre

Gultigkeit.

DAS UNTERNEHMEN

Firmenname:
Rechtsform:
Grundungsjahr:
Handelsregister:
Geschéftssitz:

Telefon:
Telefax:
E-Mail:

Internet:

Name der Bevollmachtigten
der technischen Unterlagen:

Ostfildern, August 2025
Geschaftsfuhrung:

Bilz Werkzeugfabrik
GmbH & Co. KG
1919

HRA 210313, Amtsgericht Stuttgart
Vogelsangstrasse 8
73760 Ostfildern
Deutschland

+49 (711) 34801-0
+49 (711) 348-1256
vertrieb@bilz.de
www.bilz.de

Bilz Werkzeugfabrik GmbH & Co. KG

Michael Voss / 27
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10.7 Sicherheitsdatenblatter

Alle Sicherheitsdatenblatter zu mitgelieferten Gefahrstoffen erhalten Sie auf Anfrage.
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10.8 Sicherungstabelle fiir 208V Gerate

Sicherung | Phasen | Nennspannung Nennstrom Frequenz Abmessung Ausléseverhalten Ort
F1 1 250V 3.15A 50/60 Hz 5x20 mm flink Verteilerplatine
F2 1 250V 3.15A 50/60 Hz 5x20 mm flink Verteilerplatine
F3 1 250V 3.15A 50/60 Hz 5x20 mm flink Verteilerplatine
F4 1 600V 15A 50/60 Hz 10x38 mm flink Generator
F5 1 600V 15A 50/60 Hz 10x38 mm flink Generator
F6 1 600V 15A 50/60 Hz 10x38 mm flink Generator
F7 1 250V 1.6A 50/60 Hz 5x20 mm flink Generator
FS1 1 250V 4A 50/60 Hz 5x20 mm flink 24VDC Netzteil

10.9 Sicherungstabelle fiir 400V Gerate

Sicherung | Phasen | Nennspannung Nennstrom Frequenz Abmessung Ausloseverhalten Ort
F1 1 250V 3.15A 50/60 Hz 5x20 mm flink Verteilerplatine
F2 1 250V 3.15A 50/60 Hz 5x20 mm flink Verteilerplatine
F3 1 250V 3.15A 50/60 Hz 5x20 mm flink Verteilerplatine
F4 1 500V 16A 50/60 Hz 10x38 mm flink Generator
F5 1 500V 16A 50/60 Hz 10x38 mm flink Generator
F6 1 500V 16A 50/60 Hz 10x38 mm flink Generator
F7 1 250V 1.6A 50/60 Hz 5x20 mm flink Generator
FS1 1 250V 4A 50/60 Hz 5x20 mm flink 24VDC Netzteil
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10.10 Schaltplane
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10.10.2 1SG2430-TLK-8-FS (400V)
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10.10.3 1SG2430-TWK-3.2-FS (208V)
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10.10.5 1SG2410-WK-3.2-FS (208V)
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Anhang m

10.11 Pneumatikplan ISG2410-WK

Hubzyl. Kihlung Hubzyl. Spule Abblasdise
lifting cylinder (cooling) lifting cylinder (coil) blowing off nozzle
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