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Zu dieser Betriebsanleitung
Abklrzungen

MRL Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
Verwendete Symbole

In dieser Anleitung finden Sie verschiedene Symbole, die Sie auf wichtige Informationen /
Sachverhalte und Gefahren aufmerksam machen sollen:

Warnung!
Warnung vor Gefahren, die zu Beeintrachtigungen der Gesundheit,
Kdrperschaden oder zum Tode fihren kénnen.

Warnung! Lebensgefahrliche Spannung
Warnung vor Gefahr durch elektrischen Strom. Eine Nichtbeachtung
kann zu schweren Verletzungen oder zum Tode fuhren kénnen.

Dieses Symbol kennzeichnet Hinweise, deren Nichtbeachtung zu
Beschadigungen oder Fehlfunktionen fihren kénnen.

Information:
Dieses Symbol kennzeichnet wichtige Informationen und Hinweise.

A
A
i

Sicherheitshinweise

A

Bevor Sie die CNC-Basismaschine / CNC-Maschine FlatCom Serie M / L / XL in

Betrieb nehmen, mit der Maschine arbeiten oder Ergédnzungen bzw. Veranderungen

an der Elektroinstallation der Maschine / im Schaltschrank /5/ der Maschine

vornehmen, lesen Sie unbedingt sorgfaltig:

e die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung (Abschnitt 3) sowie

e die Sicherheitshinweise flur elektrische Antriebe und Steuerungen in der
Betriebsanleitung Positioniermodul mit CANopen-Interface /1.1/ bzw. /1.2/

Diese Betriebsanleitung muss in unmittelbarer Nahe der Maschine aufbewahrt
werden und dem Personal jederzeit zugénglich sein.
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Copyright

© isel Germany AG, 2013
Alle Rechte vorbehalten.

Trotz aller Sorgfalt kdnnen Druckfehler und Irrtimer nicht ausgeschlossen werden.
Fur Verbesserungsvorschlage und Hinweise auf Fehler sind wir dankbar.

CE-Kennzeichnung fur (vollstdndige) CNC-Maschinen:
isel-CNC-Maschinen sind CE-konform und entsprechend gekennzeichnet.
Fur diese Maschinen gilt die CE-Konformitatserklarung.

keine CE-Kennzeichnung fur unvollstandige Maschinen:

Unvollstandige Maschinen (Definition nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG) haben keine
CE-Kennzeichnung.

Fur unvollstdndige Maschinen gilt die Einbauerklarung.

Fur alle sonstigen Maschinenteile- und -komponenten, auf die CE-Sicherheitsrichtlinien
anzuwenden sind, ist die Inbetriebnahme solange untersagt, bis alle entsprechenden
Anforderungen erfullt sind.

Die Firma isel Germany AG lbernimmt keine Gew&hr und Haftung, wenn Sie ohne
Zustimmung des Herstellers Veranderungen an der Maschine vornehmen, die die CE-
Konformitét der Maschine beeinflussen.

Der EMV-Test gilt nur fur die ab Werk gelieferte Originalkonfiguration der unvollstéandigen
Maschine / Maschine (einschliel3lich Schaltschrank) und des CNC-Bedienpanels.

Hersteller: isel Germany AG
Blrgermeister-Ebert-Straf3e 40
D-36124 Eichenzell

Tel: (06659) 981-700
Fax: (06659) 981-776
e-mail: automation@isel.com
http://www.isel-germany.com

Artikel-Nummer: 970275 BD032 (Originalbetriebsanleitung)

Stand: Juli 2013

Montageanleitung / Betriebsanleitung fur FlatCom Serie M, L und XL Seite 3


mailto:automation@isel.com
http://www.isel-germany.com/

CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

Inhaltsverzeichnis
L EINIEIUNG oo
2 Bestimmungsgemale Verwendung, vorhersehbare Fehlanwendung .....................
3 SICherNeItSNINWEISE ... e e 12
3.1 Allgemeine SicherheitShinWeise ... 12
3.2 Spezielle SicherheitSNINWEISE ..........ooviviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 14
4 Lieferumfang / Auslieferungszustand (QS) .........uuuuuuuimimimmiiiiiiaes 16
4.1 Standardlieferumiang ............eeeiiiiiiiiiiieeee e 16
4.2 Auslieferungszustand ab Werk (Qualitatssicherung) ...........cccccoeeeee. 17
5 Aufstellen und AnschlieRen der CNC-MasChinNe ......ccccooevviviiiiiiiiiiieeeeeeeeee e 19
5.1 = 10 1101 0T F= T o SRR 19
5.2 Transport der CNC-MasChiNe.........cooooeiiiiii 21
5.3 Aufstellen der CNC-MaSChINE .........coovviiiiiiiiiii e 23
54 (O 101 0 F= 10 £ o o SRR 24
5.4.1 Umhausung mit Schiebettr bei CNC-Maschine 24
5.4.2 Montage geeigneter Schutzvorrichtungen bei CNC-Basismaschine 24
55 Anschluss an das AC-Versorgungsnetz, Verkabelung ..........cccccccceeeenneen. 25
6 Inbetriebnahme — Terminologie CNC-TeChniK ..........vviiiiiiiiiiiiiiiicce e, 27
6.1 Bedienelemente..........ooiviiiiiiiii 27
6.2 Koordinatensystem und WerksticknullpunKt..............ccoovviiiiiiiinie e, 27
6.3 Zuordnung der BewegungSaChNSeN..........ocvvviviiiiiie e 28
6.4 Referenzpunkt, Maschinennullpunkt und Home-Position ........................... 28
6.5 WerkstlckbefesStiguNQ .......coouvveiiiiii e 29
6.6 MaschinenkiNEMALIK ..........cooviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e 29
6.6.1 Portalanlagen (CNC-Maschinen vom Typ EuroMod) 29

6.6.2 Flachbettanlagen (CNC-Maschinen vom Typ FlatCom und OverHead) 29

A = Y=o 111 o 10 o Yo TP PPUPPSR 30
7.1 BetriebSarten .......ooooviiiii 30
7.2 Turverriegelung / Tlrfreigabe / Stillstandiberwachung .............ccccccooooo 31
7.3 BeAIENPANEL.... .o 33
7.3.1 CNC-Bedienpanel —rechte Seite: Taster fur PC ein / aus 33

Montageanleitung / Betriebsanleitung fur FlatCom Serie M, L und XL Seite 4



CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

7.3.2 CNC-Bedienpanel - Frontseite 33
7.3.3 CNC-Bedienpanel — linke Seite: USB-Buchsen 36
7.4 CNC-Software installieren und Starten ..............oeeiiiieeieiieeeiici e 37
7.5 Betriebsart AUTOmatik — Produktion auf der CNC-Maschine. .................... 38
7.5.1 Herstellen der Betriebsbereitschaft 39
7.5.2 Produktion: Bearbeitung / Herstellung eines Werkstiickes 43
7.5.3 Beenden der Betriebsbereitschaft 44
S T U 1 oY= o 1 45
8.1 Staubabsaugung (OPtIONAI)..........eveiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 46
8.2 Werkzeugwechsler (Optional) ........ooooeeiiiiii 46
9 Technische Beratung und VErkKauf............uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 47
10 Reinigung, Schmierung und WartuUng ..o, 48
10.1 REINIGUND ..ottt 48
10.2 SChmIEruNg / WarTUNQ .......oveeiieiiiiiiiiiiiieeeeeeeee ettt e et e e e e eeeeeeeeeeees 48
10.2.1 Grundschmierung 48
10.2.2 Nachschmierung 48
10.2.3 Schmierung der X-Achse 50
10.2.4 Schmierung der Y-Achse 51
10.2.5 Schmierung der Z-Achse 52
0 Y (o1 (U] Yo =T o PP 53
12 Ruckgabe Elektro- und Elektronik-Altgeréate zur EntSorgung .......ccccceeeeeeeevveennnnns 55
13 Kundeninformation ... 56
I =T 0T 1= To | o 1 = USRS 57
15 Technische Daten der CNC-Maschine / CNC-Basismaschine...............ccccceee. 58
15.1 Abmessungen / MalRzeichnungen FlatCom Serie M ..........cccoovvviiiieinneennn. 58
15.2 Abmessungen / MalRzeichnungen FlatCom Serie L .........cccoevvviiiiiceinneenn. 59
15.3 Abmessungen / MalRzeichnungen FlatCom Serie XL .........ccovvvvivvveiieeeeennnn. 60
154 Mechanische Werte / elektrische Anschlusswerte..........cccccvvvvvvevviiveineennee. 62
15.5 SchalldruCKPEQEL .......oooeeeeee e 62
15.6 isel-Maschinen-10-Zuordnung (analoge Ein- /Ausgange).............cccceeeeeeen. 63
15.7 isel-Maschinen-10-Zuordnung (binére Ein- /Ausgange) ..........ccccceeeveevennnnn. 64
16 Konformitatserklarung oder Einbauerklarung ?......cccoooviiiiiiiiii e 66

Montageanleitung / Betriebsanleitung fur FlatCom Serie M, L und XL Seite 5



CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

16.1 Konformitatserklarung fur (vollstandige) Maschinen..........cccccccvvvvvvviinnnnne. 67
16.2 Einbauerklarung fur (unvollstandige) Basismaschinen...........ccccccevvveeeeeeee. 68
17 Explosionsdarstellungen / Ersatzteillisten.........cccoooi
17.1 [ =Y (O 0] o 0 T 1Y/ 2 O SRR 69
17.2 [ =Y (0] o T 1Y/ 10 SRR 71
17.3 [ =Y (0] o 0 T 1Y SRR 73
174 [ F= (0o T 1Y/ O 75
17.5 FIAtCOM XLL02/T2.... oot e e e e e aaanas 77
17.6 FIatCom XLLI02/L12.. ..ot e e e e e eaaanas 79
17.7 [ o (0o g I I b 81
17.8 [ P (00 I I 5 b G P 83
17.9 FIAatCOmM XL1A2/252......ceeeeeeeeee ettt e e 85
18  QUEIENVEIZEICNNIS ..o e e e e e e et a e e e e e e e eeennnes
19  INAEXVEIZEICHNIS oo et e e e e e e et e e e e e e eeeannnns

Montageanleitung / Betriebsanleitung fur FlatCom Serie M, L und XL Seite 6



CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

1 Einleitung

Alle isel-CNC-Basismaschinen (im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
unvollstandige Maschinen oder Teilmaschinen) bzw. isel-CNC-Maschinen (im Sinne
der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Maschinen, d.h. Komplettmaschinen) des Typs
FlatCom (ebenso wie Maschinen des Typs EuroMod, OverHead und ModuStar) sind
erprobte  CNC-Maschinen, die lhnen eine Fille von Mdglichkeiten zur zwei- oder
dreidimensionalen Bearbeitung von Werkstiicken bieten.

Die Maschinen werden in verschiedenen Grofen und Ausfihrungen gebaut und
ausgestattet. Die Basis bilden prazise zugeschnittene und variabel montierbare
Standardprofile und Antriebseinheiten, die je nach Anforderungen des Maschinentyps (der
sogenannten Maschinenkinematik) montiert werden. Das &auf3ere Erscheinungsbild der
Maschine eines Typs ist immer gleich. Die Applikationen der konkreten CNC-Maschine
entsprechend des (an der Z-Achse) montierten Werkzeuges kénnen sehr vielféltig sein.
Allen CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen des Typs FlatCom gemeinsam ist das
Steuerungs- und Sicherheitskonzept sowie der prinzipielle Aufbau der Mechanik. Jede
einzelne Maschine wird vor der Auslieferung konfiguriert, viele Stunden eingehend
getestet, im Werk vermessen und eingefahren.

Fur jede gelieferte Basismaschine / Maschine ist beim Hersteller isel Germany AG ein
Mess- und Prufprotokoll unter der Auftragsnummer des Kunden archiviert und kann durch
Sie als Kaufer angefordert werden. Alle Basismaschinen / Maschinen werden mit
Kreisformtester QC20 von Renishaw® in allen drei Interpolationsebenen bzw.
Laserinterferometer vermessen.

Als Voraussetzung fur lhre Arbeit bendtigen Sie Grundkenntnisse in der CNC-Technik und
PC-Anwendung sowie nach Madoglichkeit Grundkenntnisse der Terminologie der aktuell
geltenden Maschinenrichtlinie (MRL):

- MRL 2006/42/EG seit 29.12.2009 rechtsverbindlich

Bitte beachten Sie diese Betriebsanleitung, damit Sie

+ die CNC-Basis- / CNC-Maschine ordnungsgemalf installieren / in Betrieb nehmen
» sicher, schnell und effektiv arbeiten kénnen

» Gefahren von Personen und der Ausristung fernhalten

* und so das Leistungsvermégen der CNC-Maschine voll ausschdpfen.

Die Ausfuhrungen in dieser Betriebsanleitung orientieren sich an einem Standard-
Lieferumfang, mit dem die Maschine betriebsbereit ist. Ausfuhrungen (z.B. bei Zubehdr und
Software), die lhre Maschine nicht betreffen, kénnen Sie beim ersten Studium dieser
Betriebsanleitung Ubergehen.
Die Ausfuhrungen in dieser Betriebsanleitung gelten fir folgende Ausstattung / technischen
Stand der CNC-Maschinensteuerung:
¢ alle Motorendstufen sind mit Stillstandliberwachung ausgestattet (ab 01/07/2008)
e als Bediensoftware wird eingesetzt: ProNC /6/ / Remote /7/ ab Softwarestand
V1.46.2.1
Zur Installation und Inbetriebnahme von Software oder des Zubehdrs beachten Sie bitte
auch die zusatzlichen Handbicher und Anweisungen. Diese sind im Quellenverzeichnis
angegeben.
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| Beispiel CNC-Basismaschine FlatCom M40:

e unvollstandige Maschine

e ohne Werkzeug ausgestattet, keine eindeutige Definition des Verwendungszwecks
e diese CNC-Maschine wird ohne CE-Zeichen ausgeliefert

e flUr diese CNC-Maschine gilt die Einbauerklarung

| Beispiel CNC-Maschine FlatCom MA40:

Komplettmaschine

mit dem Werkzeug Frasspindel ausgestattet, damit zum Bohren / Frasen geeignet
diese CNC-Maschine wird mit CE-Zeichen ausgeliefert

fur diese CNC-Maschine gilt die Konformitatserklarung
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2 Bestimmungsgemalie Verwendung, vorhersehbare
Fehlanwendung

isel-CNC-Maschinen / isel-CNC-Basismaschinen sind CNC-gesteuerte Maschinen mit
mehreren Linearachsen bzw. einer oder zwei optionalen Drehachsen. Die Motorendstufen
werden durch eine PC-basierende CAN-CNC-Steuerung (nach CANopen-Standard)
angesteuert. Die komplette Steuerungs- und Leistungselektronik fur alle Achsen ist in
einem Schaltschrank untergebracht.

ﬂ Unterschied zwischen einer CNC-Maschine und einer CNC-Basismaschine:

isel-CNC-Maschine:

In der seit 29.12.2009 rechtsverbindlichen Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, ist der Begriff
“Maschine wie folgt definiert (Zitat aus MRL, Artikel 2, Buchstabe a):

~,Maschine*

e eine mit einem anderen Antriebssystem als der unmittelbar eingesetzten menschlichen oder
tierischen Kraft ausgestattete oder dafiir vorgesehene Gesamtheit miteinander verbundener Teile
oder Vorrichtungen, von denen mindestens eines bzw. eine beweglich ist und die fur eine
bestimmte Anwendung zusammengefiigt sind,;

Jede isel-CNC-Maschine, die mit einem Werkzeug (z.B. Fras- oder Gravierspindel,
Dosiereinrichtung, Messaufnehmer wie CCD-Kamera oder Triangulations-Laser,
Wasserstrahl-Dise, Plasma-Brenner o0.4.) ausgeliefert wird, ist im Sinne der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG eine Maschine, weil sie fir einen bestimmten Zweck bzw.
fur eine bestimmte Anwendung und damit Verwendung hergestellt und einzusetzen ist.

Die Verwendung resultiert aus der Art des (an eine bewegliche Achse montierten)
Werkzeuges, zum Beispiel:

Werkzeug = Bearbeitungsspindel -> Anwendung zum Frasen, Bohren
Werkzeug = Gravierspindel -> Anwendung zum Gravieren

Werkzeug = Dosiereinrichtung -> Anwendung zum Kleben, Dosieren
Werkzeug = Wasserstrahldiise -> Anwendung zum Wasserstrahlschneiden
usw.

Fur CNC-Maschinen kann isel Germany AG als Hersteller die gesetzlich vorgeschriebene
Risikobeurteilung durchfiihren. CNC-Maschinen werden mit einer Umhausung (alle vier
Seiten, aber nach oben offen) ausgeliefert.

isel-CNC-Basismaschine:

In der neuen, ab 29.12.2009 rechtsverbindlichen Maschinenrichtlinie 2006/42/EG ist der
Begriff der “unvollstandigen Maschine®“ wie folgt definiert (Zitat aus MRL, Artikel 2,
Buchstabe g):

Lunvollstdndige Maschine*

e eine Gesamtheit, die fast eine Maschine bildet, fir sich genommen aber keine bestimmte Funktion
erfullen kann. Ein Antriebssystem stellt eine unvollstandige Maschine dar. Eine unvollstandige
Maschine ist nur dazu bestimmt, in andere Maschinen oder in andere unvollstandige Maschinen oder
Ausriistungen eingebaut oder mit ihnen zusammengefiigt zu werden, um zusammen mit ihnen eine
Maschine im Sinne dieser Richtlinie zu bilden;
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Jede isel-CNC-Basismaschine, die ohne Werkzeug und deshalb nicht fur eine bestimmte
Anwendung ausgeliefert wird, ist im Sinner der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG eine
unvollstandige Maschine.

Die CNC-Maschine / CNC-Basismaschine ist ausgelegt fur den Einsatz in trockenen
Raumen (Werkstatten, Labore bzw. ahnliche Raume) und Industriebetrieben (maximale
Umgebungstemperatur: 40°C).

CNC-Maschine:

o Die CNC-Maschine (Komplettmaschine) ist entsprechend der Art des an der Maschine
montierten Werkzeuges zweckentsprechend zu nutzen. Das heif3t, das konkrete Werkzeug der
CNC-Maschine legt die bestimmungsgeméafle Verwendung der Maschine im Sinne der
Maschinenrichtlinie (Anhang I, Abschnitt 1.1.2) fest. Unter dieser Pramisse ist die CNC-Maschine
geeignet zum Frdsen, Bohren, Schneiden, Gravieren, Dosieren, Messen oder
Wasserstrahlschneiden. Die CNC-Maschine ist nicht fir Graphitbearbeitung geeignet.

o Geeignete  Bearbeitungsmaterialien  sind  Leichtmetalle,  Kunststoffe, Holz, Glas,
Platinenwerkstoffe und &hnliche.

o Nicht zulassig sind Materialien, bei deren Bearbeitung gesundheitsschadliche Gase entstehen.

o Die CNC-Maschine ist fir eine Absaugvorrichtung vorbereitet. Diese Absaugung ist bevorzugt fur
trockene Staube geeignet (Holzstaub, GFK-/ Fiberglas-Platinenstaub und &hnliche).

Die CNC-Basismaschine (unvollstdndige Maschine) kann durch Sie als Kaufer der
Basismaschine mit den verschiedensten geeigneten Bearbeitungswerkzeugen zur CNC-
Maschine  (Komplettmaschine) unter  Einhaltung der  Forderungen  der
Maschinenrichtlinie ergénzt werden. Fiur die CE-Zertifizierung sind Sie verantwortlich,
wenn Sie die Maschine selbst einsetzen / nutzen bzw. verkaufen (in Verkehr bringen).
Die CE-Zertifizierung beinhaltet auch die gesetzlich vorgeschriebene Kennzeichnung
der sicheren Maschine durch das CE-Zeichen.

CNC-Maschinen fur die Frasbearbeitung:

o Die CNC-Frasmaschinen sind fir das Frasen / Bohren der folgenden Materialien bestimmt:
Aluminium, Kupfer, Messing, Kunststoffe (z.B. GFK/Fiberglas), Holz

o Die Bearbeitung von Magnesium ist wegen der Brandgefahr untersagt.

o Bei der Bearbeitung von Stahl / Edelstahl sind nur Gravurarbeiten oder eine Bearbeitung mit
geringen Schneidkraften maoglich.

o Es dirfen keine Frasspindeln verwendet werden, die eine Werkzeugaufnahme gréRer als ISO 25
oder HSK 25 (HSK steht fir Hohlschaftkegel) besitzen. Die entsprechend der eingesetzten
Bearbeitungsspindel zulassige Drehzahl des Werkzeuges darf in Abhangigkeit von dem zu
bearbeitenden Material nicht Gberschritten werden.

o Alle CNC-Frasmaschinen sind fur Frasspindeln (Bearbeitungsspindel, Asynchronmotor) mit
maximal 3 kW Antriebsleistung ausgelegt.

o Fraser und Bohrer dirfen bis zu einem maximalen Schaftdurchmesser von 12 mm eingesetzt
werden.

o Bei den Werkzeugen Formfrdser und Formsenker fir den Holzbereich darf der
Schneidendurchmesser nicht groRer als 45mm und der Schaftdurchmesser nicht groer als
12mm sein.
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e Die Eilganggeschwindigkeiten sollen je nach AnlagengrofRe den Wert 150mm/sec bis
maximal 200mm/sec nicht Gberschreiten.

e Die Vorschubgeschwindigkeit der Werkzeuge im Material ist technologisch zu ermitteln
und sollte immer kleiner als die Eilganggeschwindigkeit sein.

e FUr das sichere Spannen der Werkzeuge in der Werkzeugaufnahme ist der Anwender
verantwortlich.

e Zu den (vernuftigerweise) vorhersehbaren Fehlanwendungen gehort die Bedienung der
CNC-Maschine durch zwei Personen. Es ist untersagt, dass eine Person im Test-
Betrieb (siehe Abschnitt 6.2 Betriebsarten) die Zustimmtaste (ACK-Taste) auf dem
Bedienpanel betatigt und die andere Person bei gedffneter Schiebetlir und einer
Achsbewegung in den Arbeitsbereich der Maschine hineingreift oder darin Tatigkeiten
jeglicher Art verrichtet.

e Es durfen keine Manipulationen an der Verriegelung der Schiebetir vorgenommen
werden.
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A

Lesen Sie diesen Abschnitt der Betriebsanleitung vor dem AnschlieBen und der
Inbetriebnahme der Maschine sorgféltig durch! Wie bei allen technischen Systemen
sind auch bei dieser Maschine einwandfreie Funktion und Betriebssicherheit nur
dann gewahrleistet, wenn bei der Bedienung sowohl die allgemein (Uublichen
Sicherheitsvorkehrungen als auch die speziellen Sicherheitshinweise beachtet
werden.

3 Sicherheitshinweise

3.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

1. Die Aufstellung und Inbetriebnahme der Maschine darf nur durch autorisiertes
Fachpersonal mit entsprechender Qualifikation durchgefiihrt werden.

2. Die Maschine darf nur gemanR dieser Anleitung verwendet werden. Fur Schaden, die
durch Gebrauch der Maschine fir andere Anwendungen entstehen, schlief3t der
Hersteller jede Haftung aus.

3. Die CNC-Maschine darf nur zur Bearbeitung geeigneter Materialien unter Verwendung
erprobter Zubehdrteile betrieben werden. Durch die Verwendung von nicht
freigegebenen Materialien und Zubehoérteilen (z.B. Frasern) kdnnen Schaden an der
Maschine oder an Werkstticken entstehen. In diesem Falle schliel3t der Hersteller jede
Haftung aus.

4. Vor Inbetriebnahme der Maschine sicherstellen, dass die auf dem Typenschild der
einzelnen Komponenten angegebene Netzspannung mit der vorhandenen
Netzspannung Ubereinstimmt. Eine falsche Netzspannung kann die Maschine und
deren Komponenten zerstéren.

5. Zur Vermeidung eines elektrischen Schlages keine Gegenstande in die Maschine
einfihren; ausgenommen ist der bestimmungsgemalie Austausch von Teilen geman
dieser Betriebsanleitung.

6. Zur Durchfihrung von Wartungsarbeiten trennen Sie stets zuerst die Maschine vom
Netz.

7. Vor dem Offnen des Schaltschrankes ist der Hauptschalter auszuschalten und der
Netzstecker ist zu ziehen.

8. Wichtig: Komponenten im Schaltschrank kdnnen Restspannungen aufweisen.

9. Betreiben Sie die Maschine niemals an Standorten, an denen die Gefahr besteht, dass
Wasser oder andere Flussigkeiten in den Schaltschrank oder das CNC-Bedienpanel
eindringen kénnen.

10.Die Standflache der Maschine muss ausreichend stabil sein; beachten Sie bitte die
zulassige Bodenbelastbarkeit.

11.Das Offnen des Maschinengehauses und Reparaturen an der Maschine diirfen nur von
autorisierten Servicetechnikern durchgefuhrt werden.

12.Bitte beachten Sie, dass durch einen in der Frasspindel eingespannten Fraser
Verletzungsgefahr bestehen kann.

13.Die Frasmaschine darf nur mit Original-Zubehor oder entsprechend vom Hersteller
freigegebenem Zubehor betrieben werden. Bei Austausch von Teilen gemal dieser
Betriebsanleitung dirfen nur Originalteile verwendet werden. Fir Schaden, die durch
den Einsatz von nicht freigegebenem Zubeh6r oder fremden Teilen verursacht werden,
wird keine Haftung dbernommen.
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14.Die Frasmaschine darf nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen aufgestellt werden.

15.Vermeiden Sie beim Verlegen der Netzleitung Stolpergefahren und Beschadigungen an
den Leitungen.

16.Wird ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers eine Veranderung an der CNC-
Maschine oder deren Komponenten vorgenommen, so wird die ausgestellte EG-
Konformitatserklarung ungultig.

17.Vermeiden Sie beim Reinigen der Maschine die entstehenden Staube einzuatmen.

18.Reinigen Sie die Maschine nur mit geeigneten Reinigungsmitteln (haushaltsibliche,
nichtscheuernde Reinigungsmittel).

19. Mobiltelefone sollten in der Nahe der Maschine nicht verwendet werden. Storeinfliisse
auf die CNC-Steuerung kdnnen nicht ausgeschlossen werden.
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3.2 Spezielle Sicherheitshinweise

Die CNC-Maschine ist mit einer den Arbeitsbereich einschlieBenden Umhausung bzw.
Schiebettr umgeben.

Die im Maschinenrahmen bzw. der Schiebetir fixierten Klarsichtscheiben dienen der
Sicherheit des Bedienpersonales. Die Scheiben dirfen nicht entfernt werden. Das
Material dieser Scheiben ist:

- PETG = Polyethylenenterephtalat mit Glycol oder

- Polycarbonat, z.B. Markenname Makrolon ®

Die Klarsichtscheiben gewéahrleisten im Betrieb der Maschine (wahrend des Einrichtens
bzw. der Werkstlickbearbeitung) den Schutz vor beweglichen Maschinenteilen sowie
vor eventuell aus dem Arbeitsraum herausgeschleuderten Werkzeug- oder
Werkstiickteilen infolge Materialbruchs. Die CNC-Maschine ist nach oben offen, deshalb
besteht kein Komplettschutz vor herausgeschleuderten Teilen (Restrisiko).

Die Umhausung vermindert den Gerauschpegel und hélt bei einer spanenden
Bearbeitung entstehende Spane zurick. Wahrend einer Bearbeitung ist die
Schiebetir verriegelt (Zuhaltung) und kann nicht geo6ffnet werden. Diese
Sicherheitseinrichtung (Turverriegelung, der sogenannte Schmersalschalter) dirfen
Sie weder entfernen noch verandern.

Ohne kompletter, intakter Umhausung einschlie3lich unbeschéadigter PETG- bzw.
Polycarbonat-Scheiben darf eine mit CE-Kennzeichnung ausgelieferte CNC-
Maschine nicht in Betrieb genommen werden.

Bei der manuell betatigten, zweiteiligen Schiebetir sind beide Turhalften (obere und
untere) mittels Zahnriemen (jeweils links bzw. rechts Uber je eine Umlenkrolle)
verbunden und damit mechanisch gekoppelt (Schwerkraftwirkung). In der Stellung
~ochiebetlir geschlossen® wird lediglich die obere Tuirhalfte durch den
Schmersalschalter positionsiberwacht bzw. verriegelt. Ein ordnungsgemalies
Schliel3en der Schiebetlr setzt die einwandfreie Funktion beider Zahnriemen (sowohl
links als auch rechts) voraus. Wird beim manuellen SchlieBen der Schiebetir ein
defekter Zahnriemen vom Bediener festgestellt (obere und untere Halfte der
Schiebetur schlieBen nicht bindig), darf an der CNC-Maschine erst wieder eine
Bearbeitung gestartet oder fortgesetzt werden, wenn der defekte Zahnriemen ersetzt
wurde und die volle Schutzfunktion der geschlossenen Tur wieder garantiert ist.

Die auf der CNC-Maschine mit Bearbeitungsspindel eingesetzten Bohr- bzw.
Fraswerkzeuge dirfen bei der Werkzeugaufnahme SK30 einen maximalen
Schaftdurchmesser von 16 mm (Standard) besitzen. Bei einer SK30-
Werkzeugaufnahme fir Werkzeuge mit einem Schaftdurchmesser von 20mm
(Sonderausfiihrung) sind die Hinweise / Bestimmungen des Werkzeugherstellers
unbedingt zu beachten. Bei Unsicherheiten bzw. Fragen zur Werkzeugauswahl
wenden Sie sich auch an die Abteilung Anwendungstechnik der isel Germany AG.

Die CNC-Basismaschine ohne Umhausung bzw. Schiebetir ist im Sinne der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG eine unvollstandige Maschine und wird ohne CE-
Kennzeichnung ausgeliefert. Es gilt die Einbauerklarung und Montageanleitung.

Als Betreiber der CNC-Basismaschine sind Sie daflr verantwortlich, anhand lhrer
Risikobeurteilung geeignete  SchutzmalRnahmen zu treffen, um die
Sicherheitsanforderungen an die Maschine nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
zu erfullen.
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Achten Sie immer auf einen festen Sitz der Werkstticke. Der Einsatz der fur die konkrete
Bearbeitung geeigneten, d.h. sicheren Werkstuckspanneinrichtung ist Aufgabe des
Betreibers der CNC-Maschine. Ungeeignete, nicht sichere Spanneinrichtungen kénnen
infolge Losen des Werkstlickes aus / von der Werkstiickspanneinrichtung wéhrend der
Bearbeitung zu schweren Unféllen mit Todesfolge oder Koérperschaden bzw. einer
schweren Beschadigung des Werkstlickes, des Werkzeuges, der Spannvorrichtung und
anderer Maschinenteile fuhren.

Fur Notfélle finden Sie einen Not-Halt-Schalter am CNC-Bedienpanel. Dieser unterbricht
die Spannungsversorgung der Leistungselektronik (Motorendstufen) und des
Frequenzumrichters fir den Hauptspindelantrieb. Das Stillsetzen erfolgt nach Stop-
Kategorie 1 (gesteuertes Stillsetzen und nachfolgende Unterbrechung der
Energiezufuhr zu den Antrieben).

Mit dem Schlusselschalter am CNC-Bedienpanel durfen nur fachkundige und
eingewiesene Personen umgehen, da im Testbetrieb ein erhodhtes Verletzungsrisiko
besteht.

Den Ersatzschlussel halten Sie bitte unter Verschluss.

Sorgen Sie fur ausreichende Entliftung bei Staub- oder Gasentwicklung, verursacht
durch die Bearbeitung der Werkstoffe.

Ubersteigt der Schalldruckpegel an der Maschine den Wert von 70dB(A), ist durch das
Bedienpersonal ein geeigneter Gehdrschutz zu tragen.

Arbeiten an und mit der Maschine dirfen nur von autorisiertem, ausgebildetem und
unterwiesenem Personal ausgefihrt werden. Dieses Personal muss eine spezielle
Unterweisung Uber mogliche auftretende Gefahren (speziell Restrisiko) erhalten haben.

A

Zur Kihlung darf kein flieBendes Wasser verwendet werden, sondern nur eine
Kahlvorrichtung (siehe Zubehor), bei der ein Wassernebel oder Luft die Kihlwirkung
hervorruft. Es durfen sich keine Tropfen bilden und unter die Aufspannplatte flie3en.

ACHTUNG ! Hoher Ableitstrom (Erdableitstrom, Schutzleiterstrom) !

Vor dem Anschluss an das AC-Versorgungsnetz ist unbedingt ein zuséatzlicher
Schutzleiter anzuschlie3en (Querschnitt, Verlegung und Klemmstelle im Schaltschrank
sind im Abschnitt 5.5 Anschluss an das AC-Versorgungsnetz beschrieben).

A Hoher Ableitstrom!
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4 Lieferumfang / Auslieferungszustand (QS)
4.1 Standardlieferumfang

Im Standard-Lieferumfang der CNC-Maschine / CNC-Basismaschine sind enthalten:

e Aluminium-Grundgestell mit

o

o

Umhausung (Klarsichtscheiben aus Polycarbonat) und (vertikal bewegliche) einteilige Schiebetir
bei Komplettmaschinen, d.h. nicht bei unvollstandigen Maschinen

auf der Y-Achse montierter Maschinentisch / Aufspannplatte mit T-Nuten

e Antriebsachsen X, Y und Z inklusive Endschalter (taktiler Endschalter oder Initiator) mit
lagegeregelten Servomotoren

e CNC-Bedienpanel inklusive TFT-Monitor (Touch Screen), Tastatur, Maus und
Bedienelemente

e Schaltschrank inklusive

o

o

o

o

o

o

o

o

[]

Netzzuleitung / Netzeingangsfilter

in der AUS-Stellung abschlie3barer Hauptschalter nach VDE 113 (Teil 1) / EN 60204 (Teil 1)
Kabelschlauch mit Verbindungsleitungen Schaltschrank < --> Maschine

bzw. Schaltschrank < --> CNC-Bedienpanel

Motorendstufen / Servoverstarker

CNC-Controller (Steuerungs-PC iSR20 oderilSR30)

Systemmodul ISM10 (Sicherheitskreis-Modul, I/O-Modul, 24 VDC-Netzteil)

Maschinendokumentation mit den Dokumentationsteilen:

Betriebsanleitung CNC-Basismaschine / CNC-Maschine

Betriebsanleitungen Systemmodul iISM10, Motorendstufe iMD10, Steuerrechner iISR20 oder
iISR30 und CNC-Bedienpanel

Stromlaufpléane / Stiicklisten

Die Steuerungssoftware ProNC /6/ oder Remote /7/ inklusive CAN-CNC-
Motion Control-Software ist auf dem Steuerungs-PC iSR20 oder iSR30
komplett installiert. Mit dieser Software wird die CNC-Maschine getestet.
Die Konformitatserklarung fir CNC-Maschinen gilt nur, wenn die CNC-
Maschine mit dieser Steuerungssoftware (ProNC ab Version 1.45.6.1 oder
Remote ab Version 1.45.6.1) eingesetzt wird. Als Back-Up-Medium ist die
Steuerungssoftware ProNC / Remote auf CD-ROM und USB-Speicherstick
zum Zweck der Neuinstallation (Setup) archiviert. Fur die Archivierung
der Anwenderprogramme auf dem mitgelieferten USB-Speicherstick ist
der Anwender verantwortlich.

Den genauen Lieferumfang Ihrer CNC-Maschine entnehmen Sie bitte
Ihrem Lieferschein.
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4.2 Auslieferungszustand ab Werk (Qualitatssicherung)

Zum Nachweis / Prufung der Maschinengenauigkeit der CNC-Maschinen wird das

KreisformmelR3system QC20 von Renishaw® verwendet.

Mit diesem System wird die Genauigkeit der Achsen aller produzierten CNC-Maschinen /

CNC-Basismaschinen vor der Auslieferung bestimmt. Dieser Nachweis / Prifung bildet den

Basisbestandteil des Maschinenfahigkeitsnachweises nach DIN ISO 230:

e DIN ISO 230-2: Bestimmung der Positionierunsicherheit und der Wiederholprazision der
Positionierung von numerisch gesteuerten Achsen. Diese Prifung erfolgt auf Anfrage
und zu Testzwecken mit Laserinterferometer XL80.

e DIN ISO 230-4: Kreisformprufung fir numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen. Diese
Prifung erfolgt bei jeder Maschine mit KreisformmefR3system QC20.

Kreisformmesssystem QC20

Die Montage des QC20 ist an jeder Werkzeugmaschine mdglich und nimmt nur wenige
Minuten in Anspruch. Die Kreisformmessung wir Gber ein einfaches, standardisiertes CNC-
Programm gesteuert. Die Daten werden in der Diagnosesoftware ermittelt, ausgewertet und
die Fehler mit ihrer Grof3e und entsprechendem Einfluss auf die Gesamtgenauigkeit
graphisch/tabellarisch dargestellt.

Die Form der erfassten Kreise (in allen drei Interpolationsebenen XY/XZ/YZ) gibt
Hinweise auf eventuell vorhandenen Maschinenfehler:

e Schleppfehler / Positionstoleranz

e Geradheitsfehler / Rechtwinkligkeit

o Maldfehler / Umkehrspiel

¢ Quadrantentbergang / Kreisformabweichung

Die Messungen erfolgen je nach Gro3e der zu messenden Achsen mit einem Radius von
50mm, 100mm, 150mm und 300mm. Dabei ist immer die kirzeste Achse zu
bericksichtigen.

Die Auslieferung jeder CNC-Maschine erfolgt erst, wenn alle Parameter im
vorgeschriebenen Grenzbereich liegen. Die Ergebnisse der Messungen werden
maschinen- bzw. auftragsbezogen gespeichert und archiviert.

(¥

Abbildung: Kreisform-Vermessung mit dem KreisformmefRsystem QC20 von Renishaw an
einer isel-Basismaschine
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Zur Messung / Prufung der Positionsgenauigkeit wird das Laser-Interferometer XL-80 von
Renishaw eingesetzt.

Dieses Lasermel3system erlaubt sowohl die komplette Priafung von komplexen
Werkzeugmaschinen bzw. Automatisierungssystemen / Sondermaschinen als auch von
einfachen Positioniereinheiten / Bewegungsachsen.

Mit den verfigbaren Optiken stehen umfangreiche Moglichkeiten fir statische und
dynamische Untersuchungen zur Verfugung, z.B. auch die Ermittlung des realen
Geschwindigkeitsprofiles v=v(t) einer Linearachse und damit der Nachweis der Stetigkeit
dieses aussagekraftigen Signalverlaufes:

Zeitlicher
Verlauf

der :
Beschleunigung : : . Q L +a max

-a max

Zeitlicher
Verlauf

der
Geschwindigkeit

>
Abbildung: Geschwindigkeitsprofil einer Linearachse mit Ruckbegrenzung

Die Positionsmessung ist die an einer Maschine am haufigsten ausgefuhrte Messung. Das
Lasermel3system misst die Positioniergenauigkeit und die Wiederholgenauigkeit durch
Vergleich der von der Maschine angezeigten Position mit der vom Lasermef3system
gemessenen, tatsachlichen Position.
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5 Aufstellen und AnschlielRen der CNC-Maschine
5.1 Raumbedarf

Der Raumbedarf der Maschine wird bestimmt durch die &ufReren Abmessungen der
Maschine einschlie3lich des Schaltschranks /5/ und des CNC-Bedienpanels sowie
genugend Raum vor bzw. seitlich der Maschine, um sie bedienen und einrichten zu
kénnen. Die Tur der Maschinenumhausung 6ffnet sich nach unten und oben, so dass Sie
Uber der Maschinenoberkante einen entsprechenden zusatzlichen Platz freihalten missen.

Die Aufstellflachen fir die FlatCom Serie L und XL entnehmen Sie bitte
den Darstellungen in Abschnitt 12.2 (Serie L) bzw. 12.3 (Serie XL).

< X-Achse >

< Y- Achss >

[|
ra = |
[=R=HF4
=1

Bedienposition

Aufstellflache FlatCom 20

[}
[=]

< X-Achse >

l

™

Bedienposition

Aufstellflache FlatCom 30
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+ X-Achse >

-

(—

€ Y-Aohse >

Bedienposition

Aufstellflache FlatCom 40

< ¥obichse >

J
< V-Achse =
'E_n-

Bedienposition

Aufstellflache FlatCom 50

Zugang fur unterwiesenes Personal wahrend einer Wartungs- bzw.

m Bei der Planung der Aufstellflache fiir die CNC-Maschine ist der allseitige
Servicephase zu bericksichtigen !
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5.2 Transport der CNC-Maschine

Beim Transport der Maschine sind deren Abmessungen und Gewicht zu beachten.
Entfernen Sie die Transportsicherungen an den Gestellfil3en. Benutzen Sie nur geeignete
Hebevorrichtungen (Stapler, Hubwagen, siehe Bild). Heben Sie die Maschine nur von
unten, ziehen Sie nicht oben an der Umhausung. Die Auflagepunkte am unteren
Maschinenrahmen fir den Transport mit einem Gabelstapler sind mit einem Pictogramm
gekennzeichnet.

CHC - Maschine FlatCaom
Serie M

_. @H

Auflagepunkte am unteren Maschinenrahmen fur den Transport mit einem Gabelstapler bei
FlatCom Serie M
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CHC - Mazchine FlatCom

Tere XKL

Auflagepunkte am unteren Maschinenrahmen fiir den Transport mit einem Gabelstapler bei
FlatCom Serie L bzw. XL

Beim Transport achten Sie darauf, dass die Netz- und Verbindungsleitungen nicht
beschadigt werden.

Ziehen Sie vor jedem Transport den Netzstecker.

Achten Sie beim Transport darauf, dass die Maschine keinen schweren
Erschitterungen ausgesetzt wird.

Bewahren Sie den Dreikantschlissel zum manuellen Entriegeln der Tur
immer auf3erhalb der Maschine auf.

Die Auflagepunkte fur den Transport der Maschine mit einem Gabelstapler
sind mit diesem Pictogramm gekennzeichnet.

e =2[-p

\ A /
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5.3 Aufstellen der CNC-Maschine

Die Aufspannflache / Bearbeitungsflache der CNC-Maschine und alle Achsen sind ab Werk
exakt rechtwinklig ausgerichtet.

Lésen Sie niemals die Befestigungen der Achsen oder die
Montagewinkel, an denen die Querachse (X-Achse) montiert ist. Sonst
muss die Maschine durch einen Techniker des Herstellers isel Germany
AG neu vermessen werden.

Stellen Sie die Maschine auf eine
ebene und feste Flache auf. Sie kbnnen
Unebenheiten des Ful3Bbodens mit den
hohenverstellbaren FulRen ausgleichen.

Zum genauen Ausrichten der Maschine - 14mm
bendtigen Sie eine Wasserwaage mit - 19mm
einer Genauigkeit von mindestens 0,1 1‘

I

mm/m. 'L
Sichern Sie die Ho6he der
MaschinenfiiRe mit der Kontermutter.

Zur sicheren Aufstellung lhrer neuen CNC-Maschine vor Ort bieten wir folgende
Dienstleistung an:

CNC-Basismaschine / CNC-Maschine einmessen / justieren mit Laserinterferometer
beim Kunde / Endanwender vor Ort (Artikel-Nummer: 991300 0001).

Abbildung: Laser-Vermessung einer isel-Basismaschine im Werk Dermbach in Thiringen
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54 Umhausung
5.4.1 Umhausung mit Schiebettr bei CNC-Maschine

Bei den CNC-Maschinen des Typs FlatCom ist der Maschinenrahmen homogen, d.h. nicht
abnehmbar.

Die im Maschinenrahmen bzw. der Schiebetir fixierten Klarsichtscheiben (Material:
Polycarbonat oder PETG) gewahrleisten im Betrieb der Maschine (wéhrend des
Einrichtens bzw. der Werkstlickbearbeitung) den Schutz vor beweglichen Maschinenteilen
sowie vor eventuell aus dem Arbeitsraum herausgeschleuderten Werkzeug- oder
Werkstulickbruchstucken.

Polycarbonat- bzw. PETG-Scheiben darf eine mit CE-Kennzeichnung

c Ohne kompletter, intakter Umhausung einschliel3lich unbeschadigter
ausgelieferte CNC-Maschine nicht in Betrieb genommen werden.

5.4.2 Montage geeigneter Schutzvorrichtungen bei CNC-Basismaschine

Die von isel Germany AG ausgelieferten CNC-Basismaschinen ohne Schiebetir bzw.
ohne den im Maschinenrahmen fixierten Klarsichtscheiben sind im Sinne der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG unvollstandige Maschinen und werden dementsprechend
ohne CE- Kennzeichnung ausgeliefert.

Es gilt die Einbauerklarung und Montageanleitung.

Ohne geeigneter Schutzvorrichtungen dirfen Sie die ausgelieferte CNC-
Basismaschine (unvollstandige Maschine) nicht in Betrieb nehmen.

Als Betreiber der CNC-Basismaschine sind Sie daftir verantwortlich,
anhand Ihrer Risikobeurteilung geeignete Schutzmafl3nahmen zu treffen,
um die Sicherheitsanforderungen an die Maschine nach
Maschinenrichtlinie 2006/42 EG zu erfillen.
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5.5 Anschluss an das AC-Versorgungsnetz, Verkabelung

Die CNC-Maschine wird durch einen Steuerungs-PC /3/ und eine Leistungselektronik fir
die Motoren (Motorendstufen /1.1/ /1.2/) angesteuert. Die komplette Steuerung — integriert
in einem Schaltschrank /5/ — ist vollstandig mit der Maschine verkabelt und angeschlossen.
Eine ausfiihrliche Ubersicht der Verkabelung der elektrischen / elektronischen
Komponenten finden Sie in der Maschinen-Dokumentation /5/.

Das AC-Netzkabel des Steuerschrankes schlielRen Sie erst dann an, wenn die Maschine
zur Inbetriebnahme bereit ist. Die folgenden Vorgaben sind zu beachten:

A Hoher Ableitstrom!

ACHTUNG: Hoher Ableitstrom !
Vor Anschluss der CNC-Maschine an das AC-Versorgungsnetz unbedingt zusatzlichen
Schutzleiter (Querschnitt: 2,5 mm? oder 4 mm?, siehe unten) anschlieRen !

Vor der elektrischen Inbetriebnahme der Maschine muss von der gekennzeichneten

Klemmstelle @ an der Schutzleiterschiene im Schaltschrank ein zusatzlicher Schutzleiter
von 2,5 mm? (geschiitzte Verlegung) oder ein Schutzleiter von 4 mm? (ungeschiitzte
Verlegung) dauerhaft bis zu dem Punkt verbunden werden, wo der Schutzleiter einen
Querschnitt von nicht weniger als 10 mm? Kupfer oder 16 mm? Aluminium aufweist (z.B.
Elektroverteilung des Geb&audes). Bitte beauftragen Sie mit der Umsetzung einen Elektro-
Installateur.

Anforderung an das AC-Versorgungsnetz: TN-S-Netz, d.h.
- Anschluss einphasig: PHASE (P), NULL, SCHUTZLEITER
- Anschluss 3-phasig: L1, L2, L3, NULL, SCHUTZLEITER
- Leitungsabsicherung: P(L1,L2,L3)16A -C

Fehlerstrombegrenzung einsetzen: Ein Fl -Schalter mit AC-Charakteristik sollte
nicht zum Einsatz kommen. Durch den Einsatz von Frequenzumrichtern und
gechopperten Endstufen in den Leistungeinheiten (Schaltschrank) unserer
CNC-Maschinen kann es neben AC-Fehlerstromen zusatzlich zu
Uberlagernden Fehlerstromen mit pulsierendem Gleichstrom und Gleichstrom
kommen. Bitte sprechen Sie mit Ihrem Elektro- Installateur.

m Wenn Sie Fehlerstromschutzschalter (FI) zur Leitungsabsicherung /

Dieser ist definiert in der Norm EN 60204-1:2007 im Abschnitt 8.2.8,
Anmerkung 1.

Wird die CNC-Maschine (ideal) isoliert vom Erdbezugspotenzial
aufgestellt, so ist der Erdableitstrom gleich dem Schutzleiterstrom.

ﬂ Der Begriff Ableitstrom wird hier als Erdableitstrom verstanden.
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Hinweis zum Druckluftanschluss:
Um das optionale Vakuumspannsystem, die Kaltluftdise oder den

Werkzeugwechsler und die Spannzange der Bearbeitungsspindel nutzen
zu kdnnen, muss am Aufstellort der Maschine ein Druckluftanschluss

vorhanden sein.

Zubehor Luftdruck Luftverbrauch
Vakuumspannsystem 4-6 bar 100-150 I/min (1 Duse)
Kaltluftduse 6-7 bar 100-150 I/min
Werkzeugwechslerhaube > 7.5 bar Impuls
Frasspindel mit > 7.5 bar Impuls
automatischem
Werkzeugwechsel
an der Frasspindel montierte 2 bar Impuls

Schwenkeinheit zur
Absaugung (speziell bei
Holzbearbeitung)
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6 Inbetriebnahme — Terminologie CNC-Technik
6.1 Bedienelemente

Eine Ubersicht tber die Bedienelemente am CNC-Bedienpanel gibt die folgende
Darstellung. Alle Bedienelemente sind im Abschnitt 6.4 ausfuhrlich beschrieben.

Bedienelemente am CNC-Bedienpanel

6.2 Koordinatensystem und Werksticknullpunkt

Das Koordinatensystem der CNC-Maschine
ist als Rechtssystem festgelegt, wie im Bild
gezeigt.

+Z

Der Werkstucknullpunkt PO kann (ber die
CNC-Software definiert werden (z.B. per
Teach-In) oder wird im Anwenderprogramm &y
frei programmiert.

Gelbe Aufkleber auf den Achsen der CNC-
Maschine kennzeichnen sowohl die Achsen
(X, Y oder Z in der Regel als Achsadress-
buchstabe fir Linearachsen; A, B oder C in
der Regel als Achsadressbuchstabe fir
Drehachsen) als auch die positive / negative
Achsrichtung bei Linearachsen bzw. die
positive / negative Drehrichtung bei
Drehachsen.
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das Handbuch der Motorendstufe /1.1/ /1.2/. Bei Fragen wenden Sie sich

ﬂ Falls Sie die Anordnung der Koordinaten andern miissen, lesen Sie bitte
bitte an unsere technische Beratung/Support.

6.3 Zuordnung der Bewegungsachsen

Die Zuordnung der Bewegungsachsen beziglich der Bedienposition lautet:
e bei Flachbettanlagen (z.B. Typ FlatCom oder Typ OverHead):
X-Achse = Querachse (+X nach rechts; -X nach links)
Y-Achse = Langsachse (+Y vom Bediener weg; -Y zum Bediener hin)
Z-Achse = Hubachse (+Z nach oben; -Z nach unten)

e bei Portalanlagen (z.B. Typ EuroMod):
X-Achse = Querachse (+X nach rechts; -X nach links)
Y-Achse = Langsachse (+Y zum Bediener hin; -Y vom Bediener weg)
Z-Achse = Hubachse (+Z nach oben; -Z nach unten)

6.4 Referenzpunkt, Maschinennullpunkt und Home-Position

Der  Referenzpunkt der  Maschine
(Maschinennullpunkt) ist ab Werk in der
Achsstellung

¢ hinten (Y-Achse)

e links (X-Achse)

e oben (Z-Achse)

vorgegeben.

Der Referenzpunkt wird durch Hardware-
Endschalter festgelegt (Werkseinstellung).

Die Home-Position wurde bei alteren
FlatCom-Maschinen der Steuerung Uber
einen elektromagnetischen Schaltkontakt
(bei Anlagen ohne Stillstandiberwachung in
den Motorendstufen) signalisiert.

Der Home-Position-Sensor ist bei
FlatCom-Maschinen infolge
Ausstattung der Motorendstufen
mit Stillstandiberwachung nicht
mehr erforderlich.
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6.5 Werkstlckbefestigung

Wenn Sie Ihre CNC-Maschine einrichten, benutzen Sie nur geeignete,
sichere Spannwerkzeuge (siehe Kapitel Zubehor).

Achten Sie immer auf einen festen Sitz der Werkstlicke.

6.6 Maschinenkinematik
6.6.1 Portalanlagen (CNC-Maschinen vom Typ EuroMod)

Bei der Portalanlage tragt die am
Maschinengestell ~ befestigte Y-
Achse den beweglichen
Maschinentisch / Aufspannplatte
fur das Werkstuck.

Eine Y-Bewegung des Werkstiicks
(bezuglich der Werkzeugspitze) in
positiver Y-Richtung (+Y) erfolgt
zum Bediener hin.

o 3 oax

o
6.6.2 Flachbettanlagen (CNC-Maschinen vom Typ FlatCom und OverHead)

Bei der Flachbettanlage ist die
Werkstlick-Aufspannplatte fest auf
dem Maschinengestell montiert, das
Werksttick wird nicht bewegt.

Eine Y-Bewegung des Werkzeugs
(d.h. der Werkzeugspitze) in positiver
Richtung (+Y) erfolgt vom Bediener

weq.

o 3 oax

damit das Koordinatensystem ein

ﬂ Die Achsrichtung ist immer bezuglich der Werkzeugspitze zu betrachten,
Rechtssystem ergibt (Rechte-Hand-Regel).
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7 Bedienung
7.1 Betriebsarten

e Betriebsart AUTO = AUTOMATIK-Betrieb = Bearbeitungs-Modus

In der Betriebsart AUTO konnen Sie ein gewdahltes (d.h. gedffnetes) Anwenderprogramm
(ISO- / PAL- / NCP- oder CNC-Datei) auf Inrer CNC-Maschine abarbeiten lassen und so
Ihre Werksticke bearbeiten. Die Tur ist wahrend der Bearbeitung (kein Achsstillstand)
verriegelt.

Sie kdnnen die Tur in dieser Betriebsart erst 6ffnen, wenn alle Achsen der CNC-Maschine
sich nicht bewegen (Stillstandiberwachung) und die Bearbeitungsspindel (z.B.
Frasspindelmotor bei CNC-Frasmaschinen) nicht rotiert (Drehzahl = 0 Upm), also ebenfalls
ausgeschaltet ist.

Zum Offnen der Tir driicken Sie die COVER-Taste.

Nach dem SchlieRen der Tur wird diese durch die Sicherheitszuhaltung wieder
automatisch verriegelt.

e Betriebsart TEST = EINRICHT-Betrieb = Test-Modus

Zu Test-und Kontrollzwecken koénnen Sie bei gedffneter Tur das (gewahlte)
Anwenderprogramm (ISO- / PAL- / NCP- oder CNC-Datei) auf der CNC-Maschine
abarbeiten lassen, wenn Sie den Schlissel im Schliusselschalter nach rechts in die
Stellung TEST drehen (EINRICHT-Betrieb = Test-Modus). Das Programm wird jetzt nur so
lange fortgesetzt, wie die ACK-Taste (Zustimmtaste) gedrtckt bleibt.

Der Test-Betrieb hat keinen Einfluss auf die Vorschub- bzw. Eilganggeschwindigkeit der
Achsen. Die aktuelle Geschwindigkeit wird nicht verandert.

Ein Loslassen der ACK-Taste (bei noch gedffneter Tur) hat das Abschalten der
Leistungsendstufen zur Folge. Im Test-Betrieb wird das Einschalten der
Bearbeitungsspindel (z.B.Frasspindelmotor) durch das Sicherheitskreismodul (SK-Modul)
unterbunden.

c Achtung Verletzungsgefahr !
Der Schliisselschalter = Betriebsartenwahlschalter darf nur von

fachkundigem und autorisiertem Personal benutzt werden, da im Test-
Betrieb nach dem Offnen der Tur kein Schutz vor sich bewegenden
Maschinenachsen gewahrleistet ist.
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7.2 Tuarverriegelung / Tarfreigabe / Stillstandtiberwachung

Die Verriegelung der (einteiligen) Tur ist eine grundlegende
sicherheitsrelevante Funktion.

die Steuerung nicht iberwacht und hat
somit keinen Einfluss auf die
Turverriegelung / Turfreigabe.

Eine spezielle Home-Position wird durch ‘

Home-Position-Sensor nicht

Vielmehr ist die in allen Motorendstufen vorhanden, daftr Stillstandtiberwachung
integrierte Stillstandiberwachung aller Achsen !
relevant.

Diese Stillstandiberwachung ist
entsprechend DIN EN 62061 (VDE 0113-
50) redundant ausgefihrt
(Querschlusserkennung). Alle im
Schaltschrank /5/ der CNC-Maschine
integrierten Motorendstufen (z.B. IMD10
/1.1/ oder IMD20 /1.2/) sind
sicherheitstechnisch in Reihe geschaltet
und leiten die Taktsignale weiter, wenn der
von der entsprechenden Endstufe
angesteuerte Servomotor sich nicht
aulRerhalb eines (Lage-) Regelfensters
bewegt. Die vom Sicherheitsmodul
erzeugten (d.h. ,gesendeten®) Taktsignale
werden von diesem Modul auch wieder
empfangen und ausgewertet. Bei Stillstand
aller Servomotoren / Achsen wird im
AUTOMATIK-Betrieb die Tur freigegeben.

Grundsatzlich missen die Linearachsen X, Y und Z der CNC-Maschine sowie alle
optionalen Drehachsen A, B oder C ,stillstehen“, um die Tir in der Stellung des
Schlisselschalters auf AUTO (Betriebsart AUTOMATIK) 6ffnen zu kdnnen.

ﬂ Schlisselschalter = Betriebsartenwahlschalter

In der Betriebsart EINRICHTEN (Schlisselschalter = Betriebsartenwahlschalter steht
in Stellung TEST) kann die Tur unabhangig von der aktuellen Position / Stillstand der
Linearachsen X, Y und Z sowie alle optionalen Drehachsen A, B oder C der CNC-
Maschine immer get6ffnet werden.
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Die Tursteuerung (als Bestandteil des Sicherheitskreismodules SKM) steuert den Sensor /
Aktor (Sicherheitszuhaltung) zur Turverriegelung:

e Sensorfunktion der Sicherheitszuhaltung:
1. Tur geschlossen
2. Tur verriegelt

e Aktorfunktion der Sicherheitszuhaltung:
Tdrverriegelung

ﬂ Manuelle Tirentriegelung:
Fur besondere Félle (z.B. Sicherheitszuhaltung defekt oder Ausfall der

Netzspannung oder Maschine / Anlage ist nicht an das Versorgungsnetz
angeschlossen) kdnnen Sie mit dem Dreikant-Schlissel (im Beipack der
CNC-Maschine) die Turverriegelung manuell 6ffnen.

Schalten Sie die Maschine aus.

Drehen Sie den Dreikant-Schlussel —
ohne grof3e Kraft einzusetzen — eine / /

halbe Umdrehung nach links und /‘ |

offnen Sie die Tur. <= ', m—

In diesem Zustand drfen
Sie die Maschine nicht betreiben.

Die Motoren der CNC-
Maschine werden in diesem
Zustand nicht bestromt.

3. Drehen Sie den Dreikant-Schliissel
wieder nach rechts.

Q Im Zustand Sicherheitszuhaltung manuell entriegelt

dirfen Sie die Maschine nicht betreiben.
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7.3 Bedienpanel

7.3.1 CNC-Bedienpanel —rechte Seite: Taster fur PC ein / aus

&s’/@

Die Bedienung der CNC-Maschine erfolgt tber die Bedienelemente am CNC-Bedienpanel
/4] bzw. der optionalen Handbedieneinheit, der Tastatur und/oder der Maus bzw.
Touchscreen.

Nachdem Sie den Hauptschalter am
Schaltschrank /5/ eingeschaltet haben,
kénnen Sie den Steuerungs-PC
(Steuerungsrechner im  Schaltschrank)
starten, d.h. das Windows-Betriebssystem
booten. Dazu betatigen Sie den Taster, der
sich seitlich rechts am CNC-Bedienpanel
befindet.

7.3.2 CNC-Bedienpanel - Frontseite

,ol‘\\
L)

—

externe Handbedieneinheit

CNC-Bedienpanel
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1 NOT-HALT-Taster

schaltet bei Betatigung die Betriebsspannung der Motorendstufen /
Antriebssteuerung sowie des Frequenzumrichters der Arbeitsspindel ab
(gesteuertes Stillsetzen, STOP-Kategorie 1 nach EN 60204-1). Betatigen Sie den
NOT-HALT-Taster im Fall einer Gefahr fur Ihre Gesundheit oder die
Maschinensicherheit. Das Sicherheitsmodul (SK-Modul) im Schaltschrank ist
ausgelegt fur Kategorie 3 nach DIN EN ISO 13849-1. Die Entriegelung des NOT-
HALT-Tasters erfolgt durch Drehen nach rechts.

Netzeingangsspannung im Schaltschrank an. Lediglich die
Betriebsspannung (DC oder AC) fur die Motorendstufen bzw.
Spindelmotor-Umrichter wird unterbrochen.

2 Nach Betatigung des NOT-HALT-Tasters liegt weiterhin die

2 Fault-Anzeige

signalisiert einen Fehler im Sicherheitskreis-Modul (SK-Modul). Die Motorendstufen
sowie der Umrichter fur die Arbeitsspindel werden nicht freigegeben.

3 Power-On-Taste
schaltet die Betriebsspannung der Motorendstufen / Leistungselektronik ein. Die
Betriebsspannung der Motorendstufen kénnen Sie nur dann einschalten, wenn der
NOT-HALT-Taster entriegelt ist.

In der Betriebsanleitung fiir das Sicherheitskreis-Modul /2/ finden
Sie im Kapitel Dialog zum Status Hinweise zu mdglichen Ursachen,
wenn sich die Betriebsspannung nicht einschalten lafRt.

4 Start-Taste

startet das Anwenderprogramm oder fuhrt eine angehaltene Bewegung bzw. ein
angehaltenes Anwenderprogramm fort. Die Maschinenbewegung fahrt genau an der
Stelle fort, wo Sie durch die Stop-Taste unterbrochen wurde, falls die Bearbeitung
nicht Uber die Software beendet, d.h. abgebrochen wurde.

5 Stop-Taste

halt das laufende Anwenderprogramm und damit jede Achsbewegung der
Maschinenachsen sofort an. Die aktuelle Programmzeile im Anwenderprogramm
bleibt markiert /6/ /7/.

Die Bearbeitungsmaschine bleibt angeschaltet, die Tur wird bei Achsstillstand aller
Maschinenachsen sowie der Bearbeitungsspindel zur Entriegelung (durch
Betatigung der COVER-Taste) und damit zur Offnung freigegeben. Eine erneute
Betatigung der Stop-Taste fuhrt zum Abbruch der Abarbeitung des
Anwenderprogrammes.

6 Cover-Taste
fuhrt bei Betatigung zum Deaktivieren der Sicherheits-Verriegelung und erlaubt so
das Offnen der Tir, sofern alle entsprechenden Bedingungen des SK-Moduls erfiillt
sind. Die Taste ist nur dann funktionsbereit, wenn die Taste leuchtet.
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7 ACK-Taste, ACKnowledge-Taste (Zustimmtaste)
muss im Einricht-Betrieb (der Betriebsart TEST) zum Verfahren der Achsen solange
betatigt werden, wie die Tur getffnet ist. Lassen Sie bei getffneter Tur die Taste los,
schaltet das Sicherheitskreis-Modul (SK-Modul) die Antriebssteuerung (Leistungsteil)
ab.

8 Schliusselschalter = Betriebsartenwahlschalter
Mit dem Schlisselschalter kdnnen Sie zwischen den Betriebsarten

e AUTO (AUTOMATIK-Betrieb = Bearbeitungs-Modus)
oder
e TEST (EINRICHT-Betrieb = Test-Modus)

auswahlen.

Bei welcher Betriebsart kann die Bearbeitungsspindel (Frasspindel)
eingeschaltet werden ?

Betriebsart AUTO = AUTOMATIK-Betrieb = Bearbeitungs-Modus:

Das Einschalten und Hochtouren der Bearbeitungsspindel auf Solldrehzahl ist
moglich, wenn die Tur geschlossen ist. Im Automatikbetrieb kénnen Sie nur dann
die Tur o6ffnen, wenn unabhangig von der programmierten Verfahrgeschwindigkeit
(Vorschub) der Maschinenachsen alle Achsen der Maschine stillstehen
(Stillstandiiberwachung).

Betriebsart TEST = EINRICHT-Betrieb = Test-Modus:

Das Einschalten der Bearbeitungsspindel ist im Einrichtbetrieb generell nicht
moglich. Im Einrichtbetrieb kbnnen Sie jederzeit die Tur 6ffnen, unabhéngig von der
aktuellen Verfahrgeschwindigkeit (Vorschub) der Maschinenachsen. Um in dieser
Betriebsart infolge Offnen der Tir ein NOT-HALT zu verhindern, betatigen Sie die
Zustimmtaste (ACK-Taste) auf dem Bedienpanel.

Betriebsartenwechsel AUTO » TEST:
Beim Wechsel der Betriebsart von AUTO ==—p TEST
wahrend der Werkstickbearbeitung tourt die Bearbeitungsspindel

ab (bei Spindel-Umrichter mit einem Freigabe-Eingang) bzw. wird
ausgeschaltet.

Betriebsartenwechsel TEST =P AUTO:

Beim Zuriickschalten TEST =——p AUTO

lauft die Bearbeitungsspindel wieder an (auf die vorherige
Solldrehzahl) bzw. wird eingeschaltet.
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Betriebsartenwechsel ist nur im STOP-Zustand der
Bewegungsachsen der CNC-Maschine erlaubt !

Wenn der Betriebsartenwechsel nicht im Stop-Zustand der
Bewegungsachsen erfolgt, kann dies zur Beschadigung der
Bearbeitungsspindel oder des Werkstiicks fihren

Achtung Verletzungsgefahr !

Der Schlisselschalter = Betriebsartenwahlschalter darf nur von
fachkundigem und autorisiertem Personal benutzt werden, da im

Test-Betrieb nach dem Offnen der Tiir kein Schutz vor sich

bewegenden Maschinenachsen gewéahrleistet ist.

7.3.3 CNC-Bedienpanel - linke Seite: USB-Buchsen

Die USB-Buchsen dienen dem Anschluss
von USB-Geraten (USB-Speicherstick,
WIBU-USB-Dongle fiir ProNC oder externes
CD-ROM-Laufwerk). Uber diese
Schnittstelle findet der NC-Datenaustausch
zwischen Anwender und dem Steuerungs-
PC /3/ statt. Sie kdonnen lhre auf einem
externen PC erstellten NC-Programme oder
Zeichnungen mit Hilfe eines USB-
Speichersticks auf den Steuerungs-PC
Ubertragen und anschlieBend eine durch
diese NC-Programme gesteuerte
Werkstlick-Bearbeitung durchfuhren.

Wenn Sie ein ISO- oder PAL-Anwenderprogramm mit der
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7.4 CNC-Software installieren und starten

Sie kbnnen zwischen den CNC-Bedienoberflachen / CNC-Bediensoftware
e Bedien- und Programmiersoftware ProNC
e Bedien- und Ausgabesoftware (Interpreter)  Remote
wahlen.

Die im Lieferumfang Ihrer CNC-Maschine enthaltene CNC-Software
e ProNC inklusive Remote Artikel-Nummer: Z11-333500 oder

e Remote Artikel-Nummer: Z12-334500
ist inklusive der entsprechenden Handbiicher
e ProNC: Bedienanleitung und Programmiervorschrift

e Remote: Bedienungsanleitung
im PDF-Format auf der entsprechend gekennzeichneten Installations-CD und dem
mitgelieferten USB-Speicherstick gespeichert.

Nutzen Sie den USB-Speicherstick auch zur Archivierung Ihrer
Anwenderprogramme.

Im Auslieferungszustand der CNC-Maschine ist die CNC-Bediensoftware ProNC oder
Remote (je nach Auftrag / Lieferumfang) bereits komplett installiert.

Bei Unklarheiten zur Installation (z.B. einem Software-Update) von ProNC bzw. der
Konfigurierung der Softwaremodule lesen Sie bitte die Bedienungsanleitung ProNC Kapitel
3.4.4 “Konfigurierungs-Dialog*“ /6/.

Bei Unklarheiten zur Installation (z.B. einem Software-Update) von Remote bzw. der
Konfigurierung der Softwaremodule lesen Sie bitte die Bedienungsanleitung REMOTE
Kapitel 2.8.3.1 ,Konfigurierung“ /7/.

Weitere Hinweise zur CNC-Bediensoftware entnehmen Sie bitte den entsprechenden
Handbuchern bzw. den ReadMe-Dateien auf der Installations-CD.

Dieser Assistent wird Sie durch die Installation fuhren.

ﬂ Alternativ kdnnen Sie auch den Installations-Assistenten starten.
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Starten Sie die CNC-Bediensoftware ProNC oder Remote

- mit einen Maus-Click auf das Icon auf dem Desktop oder in der Taskleiste
oder

- mit einen Maus-Click im Start-Meni-Ordner CNCWorkbench

| Tii CHCWarkbench

@ cANUpdate vl | @ canUpdate v

) mce vl | @ mce s

=) sm vl | 1@ s b

llf] Tools J llfl Tools 3

A CNCwhBackupassistent A CMCwhbBackupdssistent
4 Pronc

ﬁ_,'-’:,! ProMC entfernen ﬂ ProfC entfernen

il Remaote

ﬁ! Remote entfernen ﬁ! Remate entfernen

_g' Sprache _g' Sprache

7.5 Betriebsart AUTOmatik — Produktion auf der CNC-Maschine
Die Herstellung von Teilen auf einer CNC-Maschine vollzieht sich nach folgendem Ablauf:

1: Herstellen der Betriebsbereitschaft (Produktionsvorbereitung)
2: Produktion: Bearbeitung / Herstellung eines oder mehrerer Werkstiicke
3: Beenden der Betriebsbereitschaft (Reinigung oder Wartung)

Die nachfolgende Beschreibung ist vereinfacht (d.h. ohne manuellem oder automatischem
Werkzeugwechsel) und gqilt fir die Herstellung eines Frasteiles mit der CNC-
Bediensoftware Remote.
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7.5.1 Herstellen der Betriebsbereitschaft

Bedienhandlungen:

1: CNC-Bediensoftware Remote starten, Haube der CNC-Maschine schliessen

2: Betriebsartenwahlschalter auf AUTO stellen
3: Power-On-Taste auf dem CNC-Bedienpanel driicken

Ergebnis (das Hintergrundbild mit isel-Logo und Text ist standardmalig einfarbig):

*' Remote

Datsl Steusrung Ausgasbe  Ansicht Einstelungen ?

X000 [¥000m |[Z000m |AOOD MO0 [0 p——— 1m|1| 0% A @ A QT
TN X Rl — 5 EEEEDE

Driicken Sie F1, um Hiffe zu erhalten. 00:00:00 |Ovr: -~ OUfmin  Werkzeug: 2 Ref: 1 dL: 144.02 mm = R

S -
= P N7
. ELT Userinput 11 [l | ALT:UsaDuput 11 0|
E1.2: Userlnput 1.2 [ | A12 UserOutput 1.2 0
E1.3: Userlnput 1.3 | | A13 UserOutput 1.3 0
H "W FIE =  FATH E1.4: Userlnput 1.4 | | A4 UserDutput 1.4 0
Y W % || Ei5 w2 inSpamzan W | A5 RESETImpds 0]
o - E1 6 Spannasngs gt [l | 415 Freiblssen 0
E1.7: Spindekstbstand [l | 1.7 4B51 Haube aut (|
= E18 W5 gespannt [l | A1 hei 0
-
B) 3} &
15 E21: Luftchuck Ok [ | #2T¢ Kiibimittsl 0]
IFrom Components to Systems Bzm_|:z § . =
E23 WZW Haube ge [l | A2FWEWHabe 0]
aschune 50 [ S Py
V4 l;]l - "%—‘ E25: ABST Haube ge [ | A2% WS spamen 0]
A y
— Dy| E252881 Hawbe o= W A2: Spindel ein 8
B fé . E27: Programm STAR [l | A2 7 Lempe START - O]
=& : # E2% Programm 5TOP [ | A28 Lemre STAR - D]
$ 2
E31: BLDO 31 Melde GRUEN 0 |
:iiﬂ E32 BCDT 212 Melde GELE 0
E33 BLD2 433 MelleROT 0
@ E3.4: BCD3 A4 WZHalerl Atbyp 0
071 E35 WZ Halter] aus A3 WZw-Rund linke (|
E36 WZ Haller] in Rt 36 WZW-Rund rect D |
Thr kompetenter Partner fiir die CNC-Bearbeiltung E3.7: Haube gedffnet A T: Maschtir difnen 0
E38 Haube geschioss A3 Masch i schies (|
igel Germany AG Untere R&de 2 D-36466 Dermbach
. . Reset
Ein Unternehmen der isel Gruppe Control

EEX

4. Reset der Bewegungssteuerung -> alle Antriebseinheiten werden initialisiert und

deren Betriebsbereitschaft hergestellt

Maschine )|
’7%1;]%' Ui"

[l AReset der Eteuel_riﬂngl
i ESH S

G 6 2
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5: Referenzfahrt aller Achsen ausfiihren (Standardeinstellung: Z-Achse wird zuerst
referenziert) -> nach dieser Bedienhandlung kénnen die numerischen Achsen
manuell verfahren werden

D 2

6: Achsen manuell in eine Position fahren, in welcher das Werkzeug in der
Spannvorrichtung der Bearbeitungsspindel gespannt werden kann;
Haube 6ffnen; Werkzeug spannen; Werkstuckrohling auf der Bearbeitungsebene
aufspannen; Haube schliessen; Werkstiicknullpunkt z.B. per Teach-In ermitteln:

.. Aktueles Werkzeug: 2
-$- Werkstiicknullpunkte e

werkstiicknulpurkt | Anfabren | Rfwz | Bezug | 3 [mm] | 7 [mm] | Z [me] | & 07 ] B [rm] | C ] | U [mn] | 4 o] | 5 o] |
& WEZERD AUTD 2 £23 100 200 50 0 0 i i i i

Achsen verfahren
| MCTL Durnmy
100%
ap e

o dh ik o
a B
® 8 & HE:

Schithweite

Lizte bearbeiten

POE1 POz
FOS2 Meu
- POZ

I

FOE1

K.opieren 0.m
M Strg+C ﬁum nio

Endloz = =

nin 1.00 10.00 a0.0o0
1.00 10.00 45.00 90.00

Ovemde
Pozitionen teachen

%Iﬁm-&"e TL@ @ Einstellungen Abbrechen ‘ 0K |
Hilfe Abtrechen | ok |
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7 Bearbeitungsprogramm (hier: die NCP-Datei Isel.ncp) 6ffnen:

Suchen i | |3 isel Schiift

-l & @B ef E-

= sel.ncp

[ ateinarmne:

D ateityp:

| Postprozeszor-busgabedateien [.MCF)

| Schreibgeschiitzt offrien

X
ﬂ Abbrechen

Ergebnis (Textansicht):

INF_PBL _¥1.0 - PICTURES EY PC

; WPZERD ; Nullpunkt festlegen

; BLOCE 1

FASTABS Z3000 : Werkzeugwechselpos.
GETTOOL 2 ; DO
SPINDLE CW RPM1

COOLANT OM ; FOhlung ein

FL3TABES Z0O YO ; Positionieren
FASTABS ZZ000 ; Sicherheitsabstand
VEL 5000

MOVELBS ZI-1000

VEL 25000

MOVELBS YzZ6667

FASTABI Z3000 ; Rueckzugsebene
FALSTABS Y35095 : Positionieren
FASTABS ZZ000 ; ZFicherheitcsabstand
VEL 5000

NOVEABS Z-1000

VEL zZE5000

MOVELBS ¥38371

FASTABS Z3000 ; Rueckzugsehene
FASTABS X13333 Y5714 : Positionieren
FASTABI ZZ000 ; Jicherheitcsshstand
VEL 5000

NOVEABS Z-1000

PLAME XY : Kreis-Ebene

VEL Z5000

CCWABZ I17213 J5714 X14362 Y3083
CCWABS I1938z24 J3125 X16250 Y1607
CCWABZ I214z2e J11045 H13921 ¥577
CCWABS I23810 J21010 Xz3s10 ¥0
CCWABS I23810 J21010 H2&698 ¥377
CCWABS T26194 J11045 31369 Y1607
CCWABS IZ7795 JS1Z5 E33E57 Y3083
CCWABZ I30406 J5714 E34286 Y5714
CCWAEZ IZ59zZ9 J5714 X34162 Y7150
CCWABZ I28873 J6228 E33648 Y5681
CCWABS IZ92033 J6310 E3Z632 Y9993
CCWABZ I27524 J4785 E31823 ¥i10726
CCWABS I25351 J1824 Xz29492 ¥12015
CCWABS I-a6780 J-77900 E25145 Y13648
MOVELBS X23333 V14286

NOVEALBS ZEOOODO YT15E38

CCWABS T4451 J-19680 18645 ¥15809
NOVEABS X17695 T16154

CWAES I32257 J53394 E1562:2 ¥17064
CWAES I17514 J21197 X14455 Y17835
CWAES Il6619 J20213 X13463 ¥19803

; TOL - DpO.1 - 84 - H35 - SCHAFTFRAESER

.1 - H33 - SCHAFTFRAESEER

teiausgabe (3]

H HioD F/E =
¥t KT ~

E’E’éﬂ
Bom

|

>

£
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Ergebnis (Graphikansicht):

=] Isel.ncp:2

30

20

10

w_eP_

-10

-20

8: zur Sicherheit Z-Achse referenzieren:

/76&.:*“&
B |
2!
C
BT
2 R

"3
o
o
g
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7.5.2 Produktion: Bearbeitung / Herstellung eines Werkstiickes
Bedienhandlungen:

1 Abarbeitungsmodus auf Automatikbetrieb einstellen:

Dateiausgabe

Mgl F/E =
M1Z0 MIZ =3

JP—

E’%éﬂ

. T Aukarnatikbet
— —

2: START-Taste auf dem CNC-Bedienpanel driicken -> Bearbeitung startet

Ergebnis (Textansicht):
e BEE)

E11:EXTERM ABOR™ 1.7 Water et ON 0
E1.2: Usernput 1.2 | A1 2 UserDutput 12 0
El3Usedrput13 | | 413 UserDuput13 0
E14: Usernput 1.4 |l | A1.4 UserDutput 1.4 0
E1.5: W2 in Spannzan i 415 RESETAmpuls E
E1.6: Spannzang.cedil ll | 1.6 Freiblasen *
E1.7: Spindelstilstand [l A1.7: ABS1 Haube auf E
E1.8: %S gespannt | A1.8: frei ]
E21:Lufiduck 0K [ | #2T: Fuhimittel [%
E2.2 WZ LMT ] A2 2 Spannzange E
E2.3 W2 Haube ge Il &2 2 W 2w Haube X
E2.4: WZw Haube ge [l A2 4 akuumpurpe X
E25 ABS1 Haube geit ] | #2% WS sparnen X |
E26 ABS1 Haubege: [l | A2 Spindelein X |
E27: Progiamm STAR | | A2 7 Lampe START 3
E28 Progamm STOP i | A28 LampeSTOP [
E3.1: BCDD 431: Melde GRUEN ﬁ
E3.2:BCDM | 432 Melde GELB ,?
E33: BCD2 B | 433 Melde ROT ﬁ
E3.4:BCD3 | A3 wWZ Halter! Arbg ﬁ
E3.5: W Halter! ausc [l B35 wW2w -Fund link: ﬂ
E36 WZ Halterl in R [l | 436 WZw-Fund rect ﬂ
E3.7: Masch.tir gedffn [l 437 Masch.tr affnen ﬂ
E3.8: Maschtir gesch [l | A3.8: Maschti schlis: ﬂ
Feset
Contral
X 5729 Y 29550 |[Z2-1.00mm A 000 [MO.0mws R [0
A @ A T EWEEEEE o —— [ | 100%
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. 2:72,5:34 | 1)1 00:01:42 Owr: 100% |0 Ufmin Werkzeug: 2 Ref: 2 B
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3: Bearbeitungsende abwarten; wenn das Werksttick komplett bearbeitet wurde, fahren
die Achsen der CNC-Maschine (Z-Achse zuerst, danach die Achsen X und Y) automatisch
in die Parkposition, wenn folgende Ausgabeeinstellungen (Einstellungen -> Ausgabe der
CNC-Datei) aktiviert wurde:

* 5

Eeginn der Eearbeitung | Bearbeitung  Ende der Bearbeitung l Sicherheit | Im Fehlerfall] I 4 *

. Legen Sie hier die Optionen fest, die beim regularen Beenden einer
Bearbeitung auzgefiihrt werden zollen.

| Referenzfahrt ausfihren

o
r [T
[ Position '"Mach Ende der Bearbeitung' anfahren %

[+ Parkposition anfahren
[ Homeposition anfahren

v Antriebsspindel ausschalten
| Defaulbwerte fur Ausgabeports setzen

v Kihlmittelpumpe ausschalken [ Beleuchtung auzschalten
[ Pumpe / &bzaugvormichtung ausschalten [ Auzgang "Option 1" auszchalten

[ “Werkstick-Spanmvorichiung ausschalten | Ausgang "Option 2" ausschalten

k. Ahbrechen Hilfe

4: Haube 6ffnen, fertig bearbeitetes Werkstiick abspannen, entnehmen und prifen

7.5.3 Beenden der Betriebsbereitschaft
Bedienhandlungen:

zur Sicherheit NOT-HALT-Taster betétigen -> alle Antriebe werden spannungsfrei
falls notwendig, Reinigungsarbeiten ausfihren (siehe Abschnitt 9)
CNC-Bediensoftware Remote beenden (Datei -> Beenden)

auf dem CNC-Bedienpanel Click auf Herunterfahren

.| Abmelden I| Her gnterfahren

oder am CNC-Bedienpanel — rechte Seite — den Taster fur PC ein / aus betétigen

5: Hauptschalter am Schaltschrank in die Stellung ,OFF“ schalten
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8 Zubehor

Passend zur jeweiligen CNC-Maschine kdnnen Sie folgendes Zubehor bestellen:

Aufspann-Set (Spannhebel, 2 Anschlagschienen, Innensechskant-Schliissel)
zusatzliches Befestigungsmaterial fur die T-Nuten-Platte
zusatzliche Spannzangen fir die jeweilige Frasspindel
Werkzeugsatz
verschiedene Werkzeugwechsler (Linearwechsler SK 11/ SK 20 / SK 30) mit optionalem
Langen-Messtaster
Drehachse(n), Dreh- / Schwenkeinheit
Spindelmotor iSA 500 fur manuellen Werkzeugwechsel, 500 W, 5000-30000 U/min
Spindelmotor iSA 750 fur manuellen Werkzeugwechsel, 750 W, 3000-24000 U/min
Spindelmotor iSA 1500 fir manuellen Werkzeugwechsel, 1500 W, 5000-20000 U/min
Spindelmotor iSA 900 fur automatischen Werkzeugwechsel, 900 W, 5000-24000 U/min
Vakuumspannsystem isel-Vakufit
Werkzeug- und Materialkiihlung isel-CoolMin
Staubabsaugvorrichtung mit Offnung der Staubabdeckung
Gravierspindel / Gravierunterlage
Spruh-/Kuhlvorrichtung, Kahlmittel
Pneumatikzubehor
isel-Spezialfett fur Zentralschmierung

o Fettkartusche: Art.-Nr. 299032 0002

o Fettpresse: Art.-Nr. 299032 0003
CAD/CAM-Software isy 2.5, ProNC /6/, Remote /7/

Werkzeuglangenvermessung ist Bestandteil der Bedien- und

ﬂ Die notwendige Software zum Werkzeugwechsel inklusive

Programmiersoftware ProNC / Remote.

beachten Sie die geltenden Normen und Sicherheitsvorschriften.

m Achten Sie bei allem Zubehor auf eine fachgerechte Montage und
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8.1 Staubabsaugung (optional)

Fur die Integration der Staubabsaugung in lhre
Maschine (im Falle der Nachristung) benutzen
Sie Dbitte die Montageanleitung fir dieses :
Zubehor. g

-t

e

8.2 Werkzeugwechsler (optional)

i il .
Der Werkzeugwechsler ist ab  Werk
betriebsfertig angeschlossen.
Der Betriebsdruck betragt ca. 8 bar. -3 -3
Die Druckluft muss Uber die Wartungseinheit
zugefuhrt werden.

Der Langen-Messtaster (Option) fur die
Werkzeuglangenvermessung vor / nach einem
Werkzeugwechsel ist rechts vorn neben der
Aufspannplatte befestigt.

T

Beachten Sie zur Inbetriebnahme die
Handbucher fir ProNC und Remote.

Diese sind als PDF-Dateien auf der jeweiligen i
Installations-CD  bzw. auf dem USB-
Speicherstick vorhanden.
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9 Technische Beratung und Verkauf

Fur weitere Informationen bzw. Bestellungen wenden Sie sich bitte an die

Technische Beratung und Verkauf

Jurgen Balzer +49 (0) 6659 /981-774 juergen.balzer@isel.com
Christian Bley +49 (0) 36964 / 84-516 christian.bley@isel.com
Steffan Garth +49 (0) 6659 /981-773 steffan.gaerth@isel.com
Stefan Koch +49 (0) 36964 / 84-526 stefan.koch@isel.com
Andreas Schaub +49 (0) 36964 / 84-783 andreas.schaub@isel.com
Fred Reinhard +49 (0) 6659 /981-771 fred.reinhard@isel.com
Fax.: +49 (0) 6659 / 981-776

Besuchen Sie auch unsere Homepage:
www.isel-germany.de
oder fordern Sie den aktuellen Katalog an.
Uber aktuelle Produkte und Neuigkeiten informiert Sie unser Newsletter per E-Mail.
Eine standige Ausstellung in unserem zentral in Deutschland gelegenen Werk Eichenzell
ermoglicht IThnen auch neben der Ausstellung unserer Produkte auf allen wichtigen Messen

an allen Arbeitstagen einen Besuch.

In unserem Ausstellungsraum prasentieren wir |hnen einen Querschnitt unserer
Produktpalette und bieten lhnen die Mdglichkeit zu praxisnahen Vorfihrungen.
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10 Reinigung, Schmierung und Wartung

ziehen Sie den Netzstecker, um ein versehentliches Einschalten zu

c Schalten Sie den Hauptschalter vor jeder Reinigung und Wartung aus und
verhindern.

10.1 Reinigung

e Reinigen Sie die Maschine regelmaf3ig mit einem Handfeger oder Sauger (keine
Druckluft) von allen Spénen. Das schitzt die Mechanik vor friihzeitigem Verschleil3.

e Die Dichtlippen beinhalten eine Teflon-Komponente und bendétigen keine besondere
Wartung.

e Die Kunststoffscheiben reinigen Sie mit einem nichtscheuernden Kunststoffreiniger.

10.2 Schmierung / Wartung

e Die Fuhrungsschienen und Antriebswellen sind ab Werk mit einer Langzeit-
Zentralschmierung versehen. Je nach Beanspruchung sollten Sie die Fiuhrungen und
Antriebswellen in einem Intervall von ca. 500-1000 Betriebsstunden nachschmieren.
Benutzen Sie dazu die als Zubehor erhaltliche Fettpresse fir Zentralschmierungen und
das zugehorige Spezial-Fett.

e Falls Sie Ol benutzen, schmieren Sie bitte in einem Intervall von ca. 100-200
Betriebsstunden.

e Schmieren Sie nicht zu viel auf einmal, die Wellen und Stahlschienen missen nicht im
Fett schwimmen.

e Wenn Sie schmieren wollen, machen Sie zuerst eine Referenzfahrt, 6ffnen dann die Tur
und schalten erst jetzt die Maschine aus.

10.2.1 Grundschmierung
Die Antriebskomponenten sind ab Werk mit isel-Spezialfett vorratsgeschmiert. Sie kdnnen
sofort angefahren werden.

Das EG-Sicherheitsdatenblatt gemal Richtlinie 93/112/EWG und ISO 11014-1 kann vom
Werk angefordert werden.

10.2.2 Nachschmierung
Zur Nachschmierung der Linearlager mit Wellen ist nur das isel-Spezialfett zu verwenden.

Unter den folgenden Artikelnummern kann das erforderliche Fett bestellt werden:
e 299032 0002 Fettkartusche
e 299032 0003 Fettpresse

Je nach Einsatzfall wird empfohlen, alle 500 bis 1000 Betriebsstunden eine
Nachschmierung vorzunehmen.
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Fetteigenschaften:
Das isel-Spezialfett zeichnet sich durch folgende Eigenschaften aus:

enorme Verschleil3minderung

deutlich weniger Verbrauch

mischbar mit Lithium- und Kalzium-Fetten

wasserabweisend

hochbestandig gegen Kalt-, Heil3- und Salzwasser sowie Lésungsmittel
Temperaturbereich: —25°C bis 200°C

Notlauf >300°C

bis zu 6-fache Standzeitverlangerung

extrem gute Haftung an Metalloberflachen

Die Klassifizierung und Kennzeichnung entsprechend den EU-Richtlinien
67/548/EWG und 88/379/EWG - Wassergefahrdungsklasse 1.
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10.2.3 Schmierung der X-Achse

< X-Achse =

< I-Achse >

FlatCom: Schmiernippel an der X-Achse

An der X-Achse (an den beiden senkrechten
Rohrwinkeln fest montierte Querachse)
befinden sich von der Bedienerseite bei
geodffneter Tlr von vorn betrachtet zwei gut
zugéngliche  schwarze  oder  weil3e
Kunststoffstopfen.

Darunter liegen die Schmiernippel ‘.‘
fur die X-Achsen-Zentralschmierung.

Ziehen Sie einen der beiden Stopfen heraus
und schmieren Sie durch Ansetzen der
Fettpresse am jetzt sichtbaren und
zugénglichen Schmiernippel.

Nach Beendigung der Schmierung driicken
Sie den Kunststoffstopfen wieder in seine
urspringliche Lage.
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10.2.4 Schmierung der Y-Achse

< Nelbichse >

AL
a
< YoAches E
o
-
EX50
| AT

B

Die Y-Achse (diese Achse tragt die
Querachse X sowie die an dieser X-
Achse montierte Z-Achse) bewegt
sich aus Sicht der Bedienposition
vor und zuriick. Der Maschinentisch
ist bei allen FlatCom-Maschinen fest
auf dem Maschinengestell montiert.
Von der Bedienerseite rechts bei
geoffneter Tur von vorn betrachtet
befinden sich gut zuganglich die
Schmiernippel fur die Y-Achsen-

Zentralschmierung. _

Schmieren Sie durch Ansetzen der
Fettpresse am sichtbaren und
zuganglichen Schmiernippel.

Siehe auch die folgende
Detaildarstellung !

FlatCom 20/30/40/50: Schmiernippel an der Y-Achse (Detaildarstellung)
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10.2.5 Schmierung der Z-Achse

<Il-Achse >

= Y-Achse =

FlatCom: Schmiernippel an der Z-Achse

An der Z-Achse (senkrecht auf der
Schlittenplatte der X-Achse montiert)
befindet sich auf der unteren Stirnseite
(Gegenlagerseite beziiglich des Antriebes)
ein schwarzer oder weilder
Kunststoffstopfen.

Darunter liegt der Schmiernippel t
fur die Z-Achsen-Zentralschmierung.

Ziehen Sie den Stopfen heraus und
schmieren Sie durch Ansetzen der
Fettpresse am jetzt sichtbaren und
zugénglichen Schmiernippel.

Nach Beendigung der Schmierung driicken
Sie den Kunststoffstopfen wieder in seine
urspriingliche Lage.
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11 Storungen

Fehler

Ursache

Ldsung

Anlage lasst sich nicht
einschalten

Netzanschluss nicht
vorhanden

Stromkreis Uberprifen
Netzstecker,
Steckdosenleiste

Hauptschalter nicht
eingeschaltet

Hauptschalter einschalten

Sicherung defekt

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern

POWER-Taste
funktioniert nicht

mindestens eine
Motorendstufe signalisiert
einen Fehler

Fehlerursache
diagnostizieren und
beseitigen

NOT-HALT nicht entriegelt

NOT-HALT entriegeln

Sicherung defekt

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern

Software arbeitet nicht
korrekt

Anlage nicht eingeschaltet

Anlage (Hauptschalter)
einschalten

Endstufe nicht eingeschaltet

Endstufe einschalten
(POWER-Taste)

CAN-Verbindung nicht
korrekt

Kabelanschliisse
Uberprufen, CAN-
Knotenadressen und
Abschluss-Widerstand

Antriebsmotor einer
Achse reagiert nicht

Keine Spannungsversorgung
der Endstufe, Sicherung
defekt

Sicherungen im
Schaltschrank /5/ bzw. in
der Leistungsendstufe /1.1/
oder /1.2/ Uberprifen

Temperaturschutz der
Endstufe ist aktiv

- Ventilator im
Schaltschrank tberprifen

- Filter im Ventilator
Uberprufen / reinigen

Endstufe defekt

Endstufe austauschen
(einschicken)

Verbindungsstecker hat sich
gelost

Stecker Uberprifen — am
Steuerungsausgang und am
Motor

Kabelbruch

Kabel erneuern
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Fehler

Ursache

Ldsung

Bearbeitungsmaschine
(Spindel) funktioniert
nicht, d.h. lasst sich
nicht einschalten

Vom SK-Modul nicht
freigegeben

Spindelfreigabe-Signal
Uberprufen

Netzschalter an der Kress-
Bearbeitungsspindel
ausgeschaltet

Netzschalter an der Kress-
Bearbeitungs-Spindel
einschalten

falsche
Signalisierungsparameter
(Spindel-Start) eingestellt

Signalisierungsparameter
uberprifen bzw. korrigieren

Betriebsartenwahlschalter
steht auf TEST

Betriebsartenwahlschalter
auf AUTO stellen

Turverriegelung offen

Turschalter auf
automatische Entriegelung
stellen

rote LED am
Frequenzumrichter
blinkt

Fehler am
drehzahlgesteuerten
Frequenzumrichter

Parameter-Einstellungen am
Frequenzumrichter
Uberprufen

Uberstrom / Unterspannung

Parameter-Einstellungen am
Frequenzumrichter
hinsichtlich der Motordaten
der Arbeitsspindel
Uberprufen
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12 Riickgabe Elektro- und Elektronik-Altgeréate zur Entsorgung

Sammlung

Nutzer von Elektro- und Elektronikgeraten sind entsprechend den landerspezifischen
Regelungen verpflichtet, Altgerate getrennt zu sammeln. Elektro- und Elektronikaltgerate
durfen nicht gemeinsam mit dem nicht sortierten Hausmdall entsorgt werden. Die getrennte
Sammlung ist Voraussetzung fir das Recycling und die Verwertung, wodurch eine
Ressourcenschonung der Umwelt erreicht wird.

Rickgabe- und Sammelsysteme

Im Entsorgungsfall lhrer CNC-Maschine EuroMod, speziell deren Elektronikkomponenten,
diurfen diese nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden. Die lokalen Entsorger haben fir
diesen Zweck Entsorgungsmadglichkeiten geschaffen.

Bedeutung der Symbole
Alle Elektro- und Elektronikgeréate, die mit diesen Symbolen gekennzeichnet sind, dirfen
gemal EU-Richtlinie nicht mit dem Hausmull entsorgt werden.

)i
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13 Kundeninformation

Niemand ist berechtigt, Informationen bekannt zu geben, die von den Angaben in dieser
Anleitung abweichen.

Garantie

Der Hersteller isel Germany AG garantiert, dass dieses Produkt frei von Material- und
Herstellungsfehlern ist. isel Germany AG UBERNIMMT KEINE WEITERE HAFTUNG,
AUCH KEINE IMPLIZITE GARANTIE BEZUGLICH VERKAUFLICHKEIT ODER EIGNUNG
FUR EINEN BESTIMMTEN ZWECK. Der Anwender ist verantwortlich fir den Einsatz und
die bestimmungsgemaflle Verwendung des Produkts. Wenn innerhalb der Garantiefrist
Schaden am Produkt auftreten, besteht Ihr einziger Anspruch und die einzige Verpflichtung
von isel Germany AG in der Reparatur oder dem Ersatz des Produkts.

Haftungsbeschrankung

Soweit ein Haftungsausschluss gesetzlich zulassig ist, besteht fur den Hersteller isel
Germany AG keinerlei Haftung fur Verluste oder Schaden durch dieses Produkt. Dies gilt
gleichglltig, ob es sich dabei um direkte, indirekte, besondere, Begleit- oder Folgeschaden,
unabhéngig von der Rechtsgrundlage, einschlief3lich Garantie, Vertrag, Fahrlassigkeit oder
Vorsatz, handelt.

Es gelten die Allgemeine Geschéaftsbedingungen (AGB) der isel Germany AG.
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14 Ferndiagnose

Zur Ferndiagnose uber das World Wide Web (Internet) setzen Sie sich bitte mit unserer
Serviceabteilung in Verbindung:

Frank Hecht +49 (0) 6659 / 981-763 frank.hecht@isel.com
Frank Jansen +49 (0) 6659 / 981-765 frank.jansen@isel.com

Als Kommunikations-Tool fur die Ferndiagnose wird NetViewer OneToOne (NV 020) in der
aktuellsten Version eingesetzt.

des Steuer-PCs /3/ im Schaltschrank /5/ lhrer CNC-Maschine / CNC-
Basismaschine an das Internet. Zu diesem Zweck ist jeder Steuer-PC mit
einem Ethernet-Anschluss ausgestattet.

ﬂ Voraussetzung fur die Ferndiagnose Uber das Internet ist der Anschluss

Der Verbindungsaufbau tber das Internet erfolgt in den Schritten:

1. Schritt:

Sie setzen sich telefonisch oder per Email mit unserem Support in Verbindung und fordern
eine Beratung an. Der Bediener an der CNC-Maschine wird zum Teilnehmer, der
Servicetechniker agiert als Berater.

2. Schritt:

Der Berater schickt Ihnen per Email das Windows-Programm
.,NV_020 Teilnehmer_DE.exe“. Starten Sie dieses Programm auf dem Steuer-PC Ihrer
CNC-Maschine / CNC-Basismaschine. Das Programm meldet sich wie folgt:

@ netviewer

oneZone

Sitzungsstark

Geben Sie bitte hier die Sitzungsnummer ein, die
Thnen won Threm Berater mitgeteilt wird,

Sikzungsnurnrmer

‘erbinden

(1) Beenden

3. Schritt:
Der Berater startet das Windows-Programm ,NV_o20 Berater DE.exe“ auf seinem
Arbeitsplatz-PC und teilt lhnen nach erfolgreichem Verbindungsaufbau die
Sitzungsnummer mit. Geben Sie diese Sitzungsnummer ein und clicken auf den Button
Lverbinden und die Ferndiagnose kann beginnen.
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15 Technische Daten der CNC-Maschine / CNC-Basismaschine
15.1 Abmessungen / MalRzeichnungen FlatCom Serie M

~LarTCom* FueaTCom® ~earCom® FrarCom®
M 20 M30 Mad M50

Verfahrbereiche XY [mm] * FOe00 700200 12007900 12001400
Z2-Hub [mm| 150 {opfional 250, jeweils ohne Bearbeitungseinheit)
Tisch-Aufspannflache BxT [mm] o0 750 51000 12501000 1250x1 500
Z-Durchlass [mm] * 200 fpptional 300, jeweils ohne Bearbeitun gseinh eit)
Abmessungen BxTxH [mm]™ 142011501870 1420x1 4501 870 19201 4501870 1920x1950x1 570

(
Y\
g
of &
B
g
2
FlatCom mit Untergestell und Haube
‘ B
L - R - ¥ ’
E I 1N -
f w| w A B C D E F
o s -1
FlatCom M20 750 750 1000 1200 950 1150
1 \"‘ FlatCom M30 1000 750 1000 1200 1250 1450
B FlatCom M40 1000 1250 1500 1700 1250 1450
C
' o ' FlatCom M50 1500 1250 1500 1700 1750 1950
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15.2 Abmessungen / MalRzeichnungen FlatCom Serie L

l'=:_.'::-'1r5ﬂcn.m' FLHJF“' Fl_nﬁ'tfm‘
Verfahrbereiche X/ [mm] * 150061700 250071700 1 0073000
Z-Hub [mm] 200 {optional 300, jeweils ohne Bearbeitung seinheit)
Tisch-Aufspannfliche BxT [mm] 17502250 2750x2 250 325250
Z-Durchlass [mm] * 250 {optional 500, jeweils chne Bearbeitungseinheit)
Abmessungen BxTxH [mm|™ 2R B2 430 1600 3216x24 301600 2T EZ43 00 1600

(183

{s0n
: \

————————0 {30

i

= |

)
4

A B I3 D E F

]I 1 I 1 .
Y | .| FlatComL150 1500 1700 1750 2000 2116 2330
an
Bearbeitungsfiche a FlatCom L250 2000 1700 1750 2000 2616 2330

FlatCom L300 2000 3000 2050 3250 2616 3650
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15.3 Abmessungen / MalRzeichnungen FlatCom Serie XL

~LarEom” ~Larsom® FLarCom® LarCEom® ~FLaTrcom®

10272 102112 142112 142162 142252
Verfahrbereiche XMZ [mm] * 102072020 102020720 14001200220 14200620/220 1420250220
Tisch-Aufspannfliche BxT [mm] 1125 x 1300 1125x 1700 1500 x 1700 1500 x 2200 1500 x 3050
Z-Durchlass [mm] * 235 (optional 435, jeweils ohne Bearbeitungsein heit)
Abmessungen BxTxH [mm] J0B4M15B411B90 JORH19841890 2459/1984/1890 Z459 74841890 2459/33841 830

|G

— W=
o |—

! [FIRELCEETREANERTERTTRED:

59, 5)

1S (155

200

FlatCom XL 102/72 1300 1125 1804 2084 1304 1584
FlatCom XL 102/112 1700 1125 1804 2084 1704 1984
FlatCom XL 142/112 1700 1500 2179 2459 1704 1984
FlatCom XL 142/162 2200 1500 2179 2459 2204 2484
FlatCom XL 142/252 3050 1500 2179 2459 3100 3380
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ﬂ Alle Maschinen vom Typ FlatCom, sowohl CNC-Basismaschinen

(unvollstandige Maschinen) als auch CNC-Maschinen
(Komplettmaschinen) haben modellspezifisch in Breite und Tiefe gleiche
Anmessungen.

Die FlatCom-Basismaschinen (im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG sind dies
»unvollstandige Maschinen®) sind in zwei Varianten erhaltlich:

o offene Ausfihrung: ohne Schiebetur und ohne Plexiglasverkleidung
o geschlossene Ausfuhrung: mit Schiebetir und mit Plexiglasverkleidung

Eine FlatCom-Basismaschine wird immer ohne Werkzeug ausgeliefert und kann deshalb (in
Ubereinstimmung mit der Maschinendefinition der Maschinenrichtlinie) keine bestimmte
Funktion erfullen. Deshalb werden FlatCom-Basismaschinen ohne CE-Kennzeichnung
ausgeliefert. Fur FlatCom-Basismaschinen gilt die Einbauerklarung.

Eine FlatCom-Maschine wird immer in geschlossener Ausfuhrung (mit Schiebetir und
Plexiglasverkleidung) und mit Werkzeug (z.B. Fréasspindel) ausgeliefert. In
Ubereinstimmung mit der Maschinenrichtlinie erfullt eine FlatCom-Maschine eine bestimmte
Funktion. Die bestimmungsgemasse (d.h. zweckentsprechende) Nutzung der FlatCom-
Maschine muss sicher sein. Fir diese Sicherheit ist der Hersteller isel Germany AG
verantwortlich. Alle FlatCom-Maschinen werden mit CE-Kennzeichnung ausgeliefert. Fur
FlatCom-Maschinen gilt die Konformitatserklarung.
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15.4 Mechanische Werte / elektrische Anschlusswerte

Gewicht:

FlatCom M20: ca. 300 kg FlatCom M30: ca. 340 kg
FlatCom M40: ca. 450 kg FlatCom M50: ca. 525 kg
FlatCom L150: ca.435kg FlatCom L250: ca. 510 kg
FlatCom XL102/72: ca. 550 kg FlatCom XL102/112: ca. 600 kg
FlatCom XL142/112: ca. 700 kg FlatCom XL142/162: ca. 800 kg
FlatCom XL142/252: ca. 1000 kg

Schaltschrank /5.1/ mit Netzanschluss (1-phasig):
230VAC, 50...60 Hz, 1-phasiger Anschluss P/N/PE,
Sicherungsautomat C16 im Schaltschrank
Phase P und Nullleiter N werden geschaltet

Schaltschrank /5.2/ mit Netzanschluss (3-phasig):
400VAC, 50...60 Hz, 3-phasiger Anschluss L1/L2/L3/N/PE,
Sicherungsautomat C16 im Schaltschrank
Leiter L1/L2/L3 werden geschaltet, N wird nicht geschaltet

3
—< % L1,L2Z,L3
N
SL

ACHTUNG: Der Null-Leiter N wird nicht getrennt !

Sollte in lhrem Land eine Trennung des Neutralleiters erforderlich bzw.
gesetzlich vorgeschrieben sein, muss ein 4-poliger Leistungsschalter zum
Einsatz kommen.

Bitte kontaktieren Sie vor Anschluss der CNC-Maschine an das AC-
Versorgungsnetz lhren Elektroinstallateur.

m Der Schaltschrank mit 3-phasigem Netzanschluss wird 3-polig abgeschaltet.

Netzsicherungen im Schaltschrank: im Systemmodul ISM10 /2/, 2 * 6,3 A (trage)

Anschlussart: nicht ortsfeste Installation nach EN 60204-1, Abschnitt 5.1

15.5 Schalldruckpegel

Der Schalldruckpegel variiert je nach Anwendung und Werkzeugsatz.
Schalldruckpegel ohne Bearbeitungsspindel: < 70 dB (A)

Technische Anderungen vorbehalten!
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15.6 isel-Maschinen-10-Zuordnung (analoge Ein- /Ausgange)

4

Lfd. | Benennung / Beschreibung / I/O-Zu-
Nr | Maschinen-Baugruppe ordnung
1 El
 UserAnaloginput 2
UserAnaloginput 3
UserAnaloginput 4

N

Zuordnung fur maschinenrelevante Eingangssignale = Analogeingangskanéle

Lfd. | Benennung / Beschreibung / Ausgangssignal (Aktor) / I/0-Zu-
Nr | Maschinen-Baugruppe = Analogausgangskanal ordnung
1 Umrichter fur Arbeitsspindel 1 Drehzahlsollwert Al

Zuordnung fir maschinenrelevante Ausgangssignale = Analogausgangskanale
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15.7 isel-Maschinen-10-Zuordnung (binére Ein- /Ausgange)

I/O-Zu-
ordnung

Lfd. | Benennung / Beschreibung /
Nr Maschinen-Baugruppe

1 bis 8: CAN-I/O 16/16

1

2

N

[eclNIKe2(é)]

9 bis 16: CAN-1/O 16/16

11

12

13

14

15

16

17 bis 24: CAN-1/O 8/12-4/1

17

18

19

20

21

22

23

24

IIM|“"IIII1

Zuordnung fur maschinenrelevante Eingangssignale = Kontrollsignale (binar)

Abklrzungen: WZ = Werkzeug
WS = Werkstick

WZW = Werkzeugwechsler
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Lfd. | Benennung / Beschreibung / Ausgangssignal (Aktor) I/O-Zu-
Nr | Maschinen-Baugruppe = Steuersignal ordnung
1 bis 8: CAN-I/O 16/16
1 Kuhlmittelpumpe/Kuhl-Sprihvorrichtung Kuhlmittel ein / aus Al.l
2 WZ-Spannzange Spannzange auf / zu Al.2
3 WZW-Haube WZW-Haube auf / zu Al.3
4 Vakuumpumpe fur WS-Spannvorrichtung | Pumpe ein / aus AlA4
5 RESET-Fehlerspeichermodul RESET-Impuls Al5
6 START Bearbeitungsspindel 1 Spindel ein / aus Al.6
=Sperrluft bzw. Kuhlluft an Bearb.spindel
7 START-Taste Bedienpanel Lampe START-Taste ein / aus Al.7
8 STOP-Taste Bedienpanel Lampe STOP-Taste ein/aus Al.8
9 bis 16: CAN-1/O 16/16
9 Freiblasen Freiblasen ein / aus A2.1
10 | WS-Spannvorrichtung WS spannen ein / aus A2.2
11 | Staubabsaugung (mit pneumatischer Absaugung Haube auf/ zu A2.3
Offnung) an der Bearbeitungsspindel 1
12 | Auto-ShutDown oder future extension Auto-ShutDown A2.4
13 | reserviert fur anwenderspezifischen Aktor | UserOutput 2.5 A2.5
14 | reserviert fur anwenderspezifischen Aktor | UserOutput 2.6 A2.6
15 | reserviert fur anwenderspezifischen Aktor | UserOutput 2.7 A2.7
16 | reserviert fur anwenderspezifischen Aktor | UserOutput 2.8 A2.8
17 bis 24: CAN-I/O 8/12-4/1
17 | Meldeleuchte grin Betriebsbereitschaft, Maschine im A3.1
Grundzustand
18 | Meldeleuchte gelb Bearbeitung, Maschine ist aktiv A3.2
19 | Meldeleuchte g Alarm, Maschine ist im A3.3
Fehlerzustand
20 | Werkzeughalter 1 Werkzeughalter 1in A3.4
Arbeitsposition
21 | Steuersignal Rundwechsler Linkslauf des Drehtellers A3.5
22 | Steuersignal Rundwechsler Rechtslauf des Drehtellers A3.6
23 | Automatische Turoffnung Tur / Haube 6ffnen A3.7
24 | Automatische Turoffnung Tur / Haube schliessen A3.8
25 bis 28: CAN-1/O 8/12-4/1
25 | reserviert fur anwenderspezifischen Aktor | UserOutput 4.1 A4.1
26 | reserviert fir anwenderspezifischen Aktor | UserOutput 4.2 A4.2
27 | reserviert fir anwenderspezifischen Aktor | UserOutput 4.3 A4.3
28 | reserviert fir anwenderspezifischen Aktor | User Output4.4 A4.4
Zuordnung fir maschinenrelevante Ausgangssignale = Steuersignale (binar)
Abkirzungen: WZ = Werkzeug
WS = Werkstlck
WZW = Werkzeugwechsler
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16 Konformitatserklarung oder Einbauerklarung ?

In der neuen, ab 29.12.2009 rechtsverbindlichen Maschinenrichtlinie 2006/42/EG ist der
Begriff “Maschine‘ wie folgt definiert (Zitat MRL 2006/42/EG Artikel 2, Buchstabe a):

.Maschine*

e eine mit einem anderen Antriebssystem als der unmittelbar eingesetzten
menschlichen oder tierischen Kraft ausgestattete oder daflr vorgesehene
Gesamtheit miteinander verbundener Teile oder Vorrichtungen, von denen
mindestens eines bzw. eine beweglich ist und die fur eine bestimmte Anwendung
zusammengefigt sind;

Fur alle isel-CNC-Maschinen, die mit einem Werkzeug (z.B. Bearbeitungs- oder
Gravierspindel, Dosiereinrichtung, Messaufnehmer wie CCD-Kamera oder Triangulations-
Laser, Wasserstrahl-Dise, Plasma-Brenner 0.a.) ausgeliefert werden, gilt die in dieser
Betriebsanleitung enthaltene Konformitatserklarung.

Diese CNC-Maschinen sind (zweckbezogen) fur die bestimmte Anwendung zu verwenden,
welche aus der Art des (an eine bewegliche Achse montierten) Werkzeuges resultiert:

Werkzeug = Bearbeitungsspindel -> Anwendung zum Fréasen, Bohren
Werkzeug = Gravierspindel -> Anwendung zum Gravieren
Werkzeug = Dosiereinrichtung -> Anwendung zum Kleben, Dosieren
usw.

In der bis 28.12.2009 gultigen Maschinenrichtlinie 98/37/EG ist der Begriff der

» 1eilmaschine / unvollstandigen Maschine* bzw. in der neuen, ab
29.12.2009 rechtsverbindlichen Maschinenrichtlinie 2006/42/EG ist der Begriff der

“unvollstandigen Maschine* wie folgt definiert (Zitat MRL 2006/42/EG, Atrtikel
2, Buchstabe Q):

Lunvollstandige Maschine“

¢ eine Gesamtheit, die fast eine Maschine bildet, fir sich genommen aber keine
bestimmte Funktion erfullen kann. Ein Antriebssystem stellt eine unvollstandige
Maschine dar. Eine unvollstandige Maschine ist nur dazu bestimmt, in andere
Maschinen oder in andere unvollstandige Maschinen oder Ausristungen eingebaut
oder mit ihnen zusammengefiigt zu werden, um zusammen mit ihnen eine
Maschine im Sinne dieser Richtlinie zu bilden;

Alle isel-CNC-Basismaschinen, welche ohne Werkzeug (z.B. Bearbeitungs- oder
Gravierspindel, Dosiereinrichtung, Messaufnehmer wie CCD-Kamera oder Triangulations-
Laser, Wasserstrahl-Dise, Plasma-Brenner 0.4.) ausgeliefert werden und deshalb nicht fur
eine bestimmte Anwendung zu verwenden sind, gilt die in dieser Betriebsanleitung
enthaltene Einbauerklarung.
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16.1 Konformitatserklarung far (vollstandige) Maschinen
EG-Konformitatserklarung nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A
Der Hersteller isel Germany AG
Burgermeister-Ebert-Stral3e 40
D-36124 Eichenzell
erklart hiermit, dass folgendes Produkt
Produktbezeichnung: CNC-Maschine FlatCom
Typen: FlatCom Serie M, Art.-Nr.: 2750x3, x=2,3,4,5
FlatCom Serie XL, Art.-Nr.: 27455x 001y, x=2,3,4,5,6 y=1,3,4
den Bestimmungen der oben gekennzeichneten Richtlinie - einschliel3lich deren zum

Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen - entspricht.
Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN ISO 12100-1:2003 Sicherheit  von Maschinen - Grundbegriffe, allgemeine
Gestaltungsleitsatze - Teil 1: Grundsatzliche Terminologie,
Methodologie

EN ISO 12100-2:2003 Sicherheit  von Maschinen - Grundbegriffe, allgemeine
Gestaltungsleitsatze - Teil 2: Technische Leitsatze

EN ISO 13857:2008 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsabstande gegen das Erreichen
von Gefahrdungsbereichen mit den oberen und unteren Gliedmaf3en

EN 349:1993 Sicherheit von Maschinen - Mindestabstande zur Vermeidung des
Quetschens von Koérperteilen

EN 953:1997 Sicherheit von Maschinen - Trennende Schutzeinrichtungen -

Allgemeine Anforderungen an Gestaltung und Bau von feststehenden
und beweglichen trennenden Schutzeinrichtungen

EN ISO 13849-1:2008 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von
Steuerungen - Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitsatze

EN ISO 13850:2008 Sicherheit von Maschinen - Not-Halt —Gestaltungsleitsatze

EN 14121-1:2007 Sicherheit von Maschinen — Risikobeurteilung — Teill: Leitsétze

EN 60204-1:2006 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen -

Teil 1: Allgemeine Anforderungen
Folgende weitere EU-Richtlinien wurden angewandt:

EMV-Richtlinie 2004/108/EG
Niederspannungsrichtlinie  2006/95/EG

Die technische Dokumentation fur diese Maschine wurde nach Anhang VIl Teil A erstellt.
Der Hersteller verpflichtet sich, diese technischen Unterlagen einzelstaatlichen Stellen auf
Verlangen elektronisch zu Gbermitteln.

Bevollmachtigter fur die Zusammenstellung der technischen Unterlagen ist:

Herr Helmut Danz

Ort, Datum: Dermbach, 4. Januar 2013
/émd % b

Werner Kister, Vorstand
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16.2 Einbauerklarung fur (unvollstandige) Basismaschinen
Einbauerklarung nach EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il B
Der Hersteller isel Germany AG

Burgermeister-Ebert-Stral3e 40

D-36124 Eichenzell
erklart hiermit, dass das Produkt
Produktbezeichnung: CNC-Basismaschine (unvollstandige Maschine) FlatCom
Typen: FlatCom Serie M, Art.-Nr.: 2750x2, x=2,3,4,5

FlatCom Serie L, Art.-Nr.: 2750x2, x=6,7,8

FlatCom Serie XL, Art.-Nr.: 27455x 101y, x=2,3,4,5,6 y=1,3,4
den grundlegenden  Sicherheits- und  Gesundheitsanforderungen der EG-
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang | entspricht.
Folgende weitere fur dieses Produkt relevanten EU-Richtlinien wurden angewandt:

EMV-Richtlinie 2004/108/EG
Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN 349:2008-09 Sicherheit von Maschinen - Mindestabstéande zur Vermeidung des
Quetschens von Koérperteilen

EN ISO 12100-1:2003 Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Teil 1: Grundsatzliche Terminologie, Methodologie

EN ISO 12100-2:2003 Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Teil 2: Technische Leitsatze

EN ISO 13850:2008 Sicherheit von Maschinen - Not-Halt -Gestaltungsleitsatze

EN 14121-1:2007 Sicherheit von Maschinen — Risikobeurteilung — Teill: Leitsatze

EN 60204-1:2006 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen - Teil

1: Allgemeine Anforderungen

Die technische Dokumentation fur diese unvollstandige Maschine wurde nach Anhang VII
Teil B erstellt. Der Hersteller verpflichtet sich, diese technischen Unterlagen
einzelstaatlichen Stellen auf Verlangen elektronisch zu Gbermitteln.

Bevollméachtigter fir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen ist: Herr Helmut Danz

Das Produkt (unvollstandige Maschine) ist vorgesehen zum Einbau in eine Maschine oder
zum Zusammenfliigen mit anderen unvollstdndigen Maschinen zu einer Maschine im Sinne
der MRL 2006/42/EG, Artikel 1, Abschnitt (1), Buchstabe a.

Die Inbetriebsetzung der unvollstandigen Maschine (Produkt) ist so lange untersagt,
bis die Maschine, in welche dieses Produkt eingebaut wurde oder von welcher es
eine Komponente darstellt, den Bestimmungen aller relevanten Richtlinien (speziell
MRL 2006/42/EG) entspricht und diese (vollstandige) Maschine eine CE-
Kennzeichnung besitzt.

Ort, Datum: Dermbach, 4. Januar 2013

Werner Kister, Vorstand
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17 Explosionsdarstellungen / Ersatzteillisten

17.1 FlatCom M20

FlatCom 20

Abbildung: Explosionsdarstellung CNC-Basismaschine FlatCom M20 (ohne Werkzeug)
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FlatCom 20
Pos-Nr. Artikelnummer Menge | Benennung Zeich.-Nr Bemerkung
1 1 TE4324 - FlatCom 20 - Haubengestell 750x1000 - Hohe 1816 TE4324
2 1 TE4326 - FlatCom 20 - Tischbaugruppe - Grundplatte 750x1000 TE4326
3 1 TEA328 - FlatCom 20 Portal - X-Achse TE4328
4 1 DZ3729 Z-Achse - LES21 Dz3729 Il:zzgg 2:2;23;5 18?;
5 375411 0853 1 Schaltschrank 800x600x250 - mit Steuerung
6 3710710102 1 17z0ll-CNC-Bedieneinheit 2009 mit Mauspadauflage
7 371050 0010 1 Schwenkarm mit Montagen
8 623025 2070 1 DZ 2070-4 Verbindungsplatte X-Achse LES21-LES20 Dz2070
9 623025 2071 1 DZ 2071-4 Verbindungsplatte Z-Achse LES21-LES20 Dz2071
10 2192111000 2 FlatCom - Energiefiihrungskette 9 L=1m
11 219211 9000 2 Anschluss fiir Energiefihrungskette 9
12 5671609091 1 Haubenschalter AZM170 L=4m
13 891124 0101 8 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 10
14 891124 0251 12 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 25
15 891134 0081 6 Senkschraube DIN 7991 M 6 x 8
16 892025 0001 2 Sechskantmutter DIN934 8 M6
17 392760 0200 1 Motorleitung servo
18 392760 0400 1 Motorleitung servo
19 392760 0500 1 Motorleitung
20 392740 0200 1 Encoderleitung
21 392740 0400 1 Encoderleitung
22 392740 0500 1 Encoderleitung

Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom M20 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

17.2 FlatCom M30

FlatCom 30

Abbildung: Explosionsdarstellung CNC-Basismaschine FlatCom M30 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

FlatCom 30
Pos-Nr. Artikelnummer Menge | Benennung Zeich.-Nr Bemerkung
1 1 TE4334 - FlatCom 30 - Haubengestell 750x1250 - Hohe 1816 TE4334
2 1 TE4336 - FlatCom 30 - Tischbaugruppe - Grundplatte 750x1250 TE4336
3 1 TE4338 - FlatCom 30 - X-Achse 350-65 - L 1000 TE4338
4 1 DZ3729 Z-Achse - LES21 DZ3729 izgg ::: g;igg 13;
5 375411 0853 1 Schaltschrank 800x600x250 - mit Steuerung
6 3710710102 1 17z0ll-CNC-Bedieneinheit 2009 mit Mauspadauflage
7 371050 0010 1 Schwenkarm mit Montagen
8 623025 2070 1 DZ 2070-4 Verbindungsplatte X-Achse LES21-LES20 Dz2070
9 623025 2071 1 DZ 2071-4 Verbindungsplatte Z-Achse LES21-LES20 Dz2071
10 2192111000 2 FlatCom - Energiefiihrungskette 9 L=1m
11 219211 9000 2 Anschluss fiir Energiefihrungskette 9
12 567160 9091 1 Haubenschalter AZM170 L=4m
13 891124 0101 6 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 10
14 891124 0161 2 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 16
15 891124 0251 12 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 25
16 891134 0081 4 Senkschraube DIN 7991 M6 x 8
17 892025 0001 2 Sechskantmutter DIN 934 8 M 6
18 392760 0200 1 Motorleitung universal
19 392760 0300 1 Motorleitung universal
20 392760 0500 1 Motorleitung universal
21 392740 0200 1 Encoderleitung
22 392740 0300 1 Encoderleitung
23 392740 0500 1 Encoderleitung

Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom M30 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

17.3 FlatCom M40

) FlatCom 40

Abbildung: Explosionsdarstellung CNC-Basismaschine FlatCom M40 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

FlatCom 40
Pos-Nr. Artikelnummer Menge | Benennung Zeich.-Nr Bemerkung
1 1 TE4344 - FlatCom 40 - Haubengestell 1250x1250 - Hohe 1816 TE4344
2 1 TEA346 - FlatCom 40 - Tischbaugruppe - Grundplatte 1250x1250 TE4346
3 1 TE4358 - FlatCom 50 - X-Achse 350-65 - L 1500 TE4358
4 1 DZ3729 Z-Achse - LES21 Dz3729 ::zzgg 2:2;283 igg;
5 375411 0853 1 Schaltschrank 800x600x250 - mit Steuerung
6 3710710102 1 17z0ll-CNC-Bedieneinheit 2009 mit Mauspadauflage
7 371050 0010 1 Schwenkarm mit Montagen
8 623025 2070 1 DZ 2070-4 Verbindungsplatte X-Achse LES21-LES20 Dz2070
9 623025 2071 1 DZ 2071-4 Verbindungsplatte Z-Achse LES21-LES20 Dz2071
10 219211 1000 1 FlatCom - Energiefiihrungskette 9
11 219211 9000 1 Anschluss fiir Energiefihrungskette 9
12 567160 9091 1 Haubenschalter AZM170 L=40
13 891124 0101 6 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 10
14 891124 0161 2 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 16
15 891124 0251 12 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 25
16 891134 0081 4 Senkschraube DIN 7991 M6x8
17 892025 0001 2 Sechskantmutter DIN 934 8 M 6
18 392760 0200 1 Motorleitung universal
19 392760 0400 1 Motorleitung universal
20 392760 0500 1 Motorleitung universal
21 392740 0200 1 Encoderleitung
22 392740 0400 1 Encoderleitung
23 392740 0500 1 Encoderleitung

Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom M40 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

17.4 FlatCom M50

FlatCom 50

Abbildung: Explosionsdarstellung CNC-Basismaschine FlatCom M50 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

FlatCom 50
Pos-Nr. Artikelnummer Menge | Benennung Zeich.-Nr Bemerkung
1 1 TE4354 - FlatCom 50 - Haubengestell 1250x1750 - Hohe 1816 TE4354
2 1 TE4356 - FlatCom 50 - Tischbaugruppe - Grundplatte 1250x1750 TE4356
3 1 | TE4358 - FlatCom 50 - X-Achse 350-65 - L 1500 TE4358
L=500 Art.: 675012
4 1 DZ3729 Z-Achse - LES21 Dz3729 =600 :2?:7675012
1052
5 3710710102 1 17z0ll-CNC-Bedieneinheit 2009 mit Mauspadauflage
6 3754110853 1 Schaltschrank 800x600x250 - mit Steuerung
7 371050 0010 1 Schwenkarm mit Montagen
8 623025 2070 1 DZ 2070-4 Verbindungsplatte X-Achse LES21-LES20 Dz2070
9 623025 2071 1 DZ 2071-4 Verbindungsplatte Z-Achse LES21-LES20 Dz2071
10 219211 1000 1 FlatCom - Energiefiihrungskette 9 L=1m
11 219211 9000 1 Anschluss fiir Energiefihrungskette 9
12 567160 9091 1 Haubenschalter AZM170 L=40
13 891124 0101 6 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 10
14 891124 0161 2 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 16
15 891124 0251 12 Zylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 25
16 891134 0081 4 Senkschraube DIN 7991 M6x8
17 892025 0001 2 Sechskantmutter DIN 934 8 M 6
18 392760 0300 1 Motorleitung universal
19 392760 0400 1 Motorleitung universal
20 392760 0600 1 Motorleitung universal
21 392740 0300 1 Encoderleitung
22 392740 0400 1 Encoderleitung
23 392740 0600 1 Encoderleitung
Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom M50 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

17.5 FlatCom XL102/72

FlatCom XL 102-72-SW
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Abbildung: Explosionsdarstellung CNC-Basismaschine FlatCom XL102/72 (ohne Werkz.)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

Flat Com XL 102-72SW 274552 0013/14/15/16

Pos-Nr. Artikelnummer Menge |Benennung Leich.-Nr
1 674513 0006 1 DZ4251 - Maschinengestell GFV-102-725W DZ4251
2 1 DZ4252 - Achsaufbau GFV D74252
3 1 DZ4256 - Schiebehaube GFV-102-72-5W D74256
4 375413 1254 1 Schaltschrank 1200x600x250
5 371050 0008 1 Schwenkarm mit Montagen
6 siehe Tabelle 1 Az3701 - 19zo0ll-CNC-Bedieneinheit 2009 Az3901
7 396444 2070 2 Servoantriebsmodul EC86 440W mit AnschluBkasten
8 616010 4264 2 Di4264 - Iahnriemenscheibe mit Zapfen 16AT5 -116 Di4264
9 674501 4265 2 D74265 - Hanschlagerblech - Y-Achse GFV DI4265
10 616503 0255 2 Zahnriemen 16AT5-375-EC86
11 4200100 2 Flanschlager fir KG-Spindel
12 4146400 2 Spannrolle fir Zahnriemen LES4-LESS
13 893053 0001 4 Scheibe DIN 125 §T5.3
14 893054 0001 8 Scheibe DIN 125 5T6.4
15 8911230101 4 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M 5x 10
16 891124 0121 4 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 12
17 891124 0165 48 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 18
18 891124 0301 8 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M 6 x 30
19 8911340141 4 Senkschraube DIN 7991 M é x 14
20 891134 0401 2 Senkschraube DIN 7991 M & x 40
21 890315 0002 2 Gleitmutter 2x Mé L45xB10xH3.5
22 809011 0975 8 Gewindeschiene 10x4 M6 L975
23 891373 0051 2 Gewindestift DIN 913 M 5x 5
24 392305 0200 1 Motoranschlussleitung
25 392305 0400 1 Motoranschlussleitung
26 392740 0300 1 Motorleitung universa
27 392740 0500 1 Motorleitung universa
28 392740 0200 1 Encoderleitung
29 392740 0300 1 Encoderleitung
30 392740 0400 1 Encoderleitung
31 392740 0500 1 Encoderleitung

Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom XL102/72 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom
17.6 FlatCom XL102/112

FlatCom XL 102-112-SW

| NO2

oid

N B ~ P\I\T} I| J
e T R C R R VIS e
Al 6 AN
S @ K\ '\@
— (9 ) &) WY

Abbildung: Explosionsdarstellung CNC-Basismaschine FlatCom XL102/112 (ohne Werkz.)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

FlatCom XL 102-112-SW 274553 0013/14

Pos-Nr. Artikelnummer Menge Benennung Zeich.-Nr
1 4674513 0006 1 DZ4251 - Maschinengestell GFV-102-725W DI4251
2 1 DZ4252 - Achsaufbau GFV DI4252
3 1 DZ4256 - Schiebehaube GFV-102-72-5W DI4256
4 375413 1254 1 Schaltschrank 1200x400x250
5 371050 0008 1 Schwenkarm mit Montagen
& siehe Tabelle 1 23901 - 19zoll-CNC-Bediensinheit 200% Az3%201
7 396444 2070 2 Servoantriebsmodul EC84 440W mit AnschluBkasten
8 616010 4264 2 DI4264 - Iahnriemenscheibe mit Zapfen 16AT5 - 714 Did2é64
9 4674501 42465 2 DZ4265 - Flanschlagerblech - Y-Achse GFV DI4245
10 4616503 0255 2 lahnriemen 16AT5-375-EC84
11 4200100 2 Flanschlager fir KG-Spinde
12 616400 2 Spannrclle fUr Zahnriemen LES4-LESS
13 893053 0001 4 Scheibe DIN 125 5T5.3
14 893054 0001 8 Scheibe DIN 125 5Té.4
15 8211230101 4 Zylinderschraube DIN 6712 8.8 M 5 x 10
14 8211240121 4 Zylinderschraube DIN 6712 8.8 M 6 x 12
17 89112401465 48 Zylinderschraube DIN 67128.8 M 6 x 18
18 891124 0301 8 Zylinderschraube DIN 6712 8.8 M 6 x 30
19 8711340141 4 Senkschraube DIN 7991 M 4 x 14
20 871134 0401 2 Senkschraube DIN 7991 M & x 40
21 890315 0002 2 Gleitmutter 2x Mé L45xB10xH3,5
22 407011 0975 8 Gewindeschiene 10x4 Mé L975
23 891373 0051 2 Gewindestifft DIN913M 5x 5
24 392305 0200 1 Motoranschlussleitung
25 392305 0400 1 Motoranschlussleitung
26 392760 0400 1 Motaorleitung universal
27 392760 0600 1 Moteorleitung universal
28 3927400200 1 Encoderleifung
29 392740 0400 2 Encoderleitung
30 392740 0600 1 Encoderleifung

Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom XL102/112 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

17.7 FlatCom XL142/112

FlatCom XL 142-112-SW
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

FlatCom XL 142-112-SW 274554 0013/14

Pos-Nr. Artikelnummer Menge Benennung Leich.-Nr
1 1 DZ4271 - Maschinengestell GFV-142-112-5W D74271
2 1 DZ4252 - Achsaufbau GFV DI4252
3 1 Di4272 - Schiebehaube GFV-142-112-5W Di4272
4 375413 1254 1 Schaltschrank 1200x4600x250
5 371050 0008 1 Schwenkarm mit Monfagen
& siche Tabelle 1 23701 - 19zoll-CNC-Bedieneginheit 2009 Az3901
7 396444 2070 ? Servoaniriebsmodul EC84 440W mit AnschluBkasten
8 616010 4264 2 DiI4264 - Iahnriemenscheibe mit Zapfen 16AT5 -716 DZ42464
9 674501 4265 2 DZ4245 Flanschlagerblech - Y-Achse GFV D742465
10 616503 0255 2 Zahnriemen 16AT5-375 - EC86
11 420010 2 Flanschlager fUr KG-Spinde
12 616400 2 Spannrolle fOr Zahnriemen LF4-LF5
13 893053 0001 4 Scheibe DIN 125 5T5,3
14 873054 0001 8 Scheibe DIN 125 5T 6.4
15 8911230101 4 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M 5 x 10
14 8911240121 4 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M & x 12
17 8911240181 80 Iylinderschraube DIN 691288 M & x 18
18 891124 0301 8 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M & x 30
19 8711340141 4 Senkschraube DIN 7991, M é6x 14
20 871134 0401 2 Senkschraube DIN 7991 , M 6 x 40
21 890315 0002 2 Gleitmutter 2x Mé, L45xB10xH3,5
22 609011 1425 8 Gewindestreifen Mé 10x4 1425 lang
23 871373 0051 2 Gewindestift DINF13 M 5x 5
24 392305 0200 1 Motoranschlussleitung
25 392305 0400 1 Motoranschlussleitung
26 392760 0400 1 Motorleitung universal
27 392760 0600 1 Motorleitung universal
28 392740 0200 1 Encoderleitung
30 392740 0400 2 Encoderleitung
31 392740 0600 1 Encoderleifung

Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom XL142/112 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

17.8 FlatCom XL142/162

FlatCom XL 142-162-SW
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Abbildung: Explosionsdarstellung CNC-Basismaschine FlatCom XL142/162 (ohne Werkz.)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

FlatCom XL GFV-142-162-SW 274555 0013/14

Pos-Nr. Artikelnummer Menge Benennung Zeich.-Nr
1 1 DI4291 - Maschinengestell GFV-142-162-5W D74291
2 1 DZ4252 - Achsaufbau GFV Di4252
3 1 DI4292 - Schiebehaube GFV-142-1462-5W D74292
4 375413 1254 1 Schaltschrank 1200x400x250
5 371050 0008 1 Schwenkarm mit Montagen
& siehe Tabelle 1 z3701 - 19zoll-CNC-Bediensinhsit 2009 Az3701
7 376444 2070 2 Servoantriebsmodul EC86 440W mit AnschluBkasten
8 616010 4264 2 DZ4264 - iahnriemenscheibe mit Zapfen 16ATS - 216 Di42464
9 674501 4265 2 DI4265 - Flanschlagerblech - Y-Achse GFY D74245
10 6146503 0255 2 Lahnriemen 16ATS - 375-EC86
11 420010 2 Flanschlager fir KG-Spinde
12 614400 2 Spannrolle fir Zahnriemen LES4-LESS
13 893053 0001 4 Scheibe DIN 125 5T5.3
14 893054 0001 8 Scheibe DIN 125 5T .4
15 8911230101 4 Iylinderschraube DIN 621288 M 5 x 10
14 8911240121 4 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M & x 12
17 891124 0181 80 Iylinderschraube DIN 6712 8.8 M & x 18
18 891124 0301 8 Iylinderschraube DIN 6912 8.8 M & x 30
19 8911340141 4 Senkschraube DIN 7991 M & x 14
20 891134 0401 2 Senkschraube DIN 7991 M & x 40
21 890315 0002 2 Gleitmutter 2x Mé L45xB10xH3.5
22 609011 1825 8 Gewindestreifen Mé 10x4 1825 lang
23 891373 0051 2 Gewindestiff DIN 913 M 5x 5
24 392305 0200 1 Motoranschlussleitung
25 392305 0400 1 Motoranschlussleitung
26 392760 0600 1 Motorleitung universal
27 392760 0800 1 Moteorleitung universal
28 392740 0200 1 Encoderleifung
29 392740 0400 1 Encoderleitung
30 392740 0600 1 Encoderleitung
31 392740 0800 1 Encoderleifung

Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom XL142/162 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom
17.9 FlatCom XL142/252

FlatCom XL 142-252-SW

Abbildung: Explosionsdarstellung CNC-Basismaschine FlatCom XL142/252 (ohne Werkz.)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

FlatCom XL 142-252-SW 274556 0013/14

Fos-Nr. Artikelnummer Menge Benennung Ieich.-Nr
1 1 DZ4301 - Maschinengestell GFY-142-252-5W CZ4301
2 1 DZ4252 - Achsauflbau GFY CI4252
3 1 DZ4302 - Schiebshoaube GFV-142-252-5W CZ42a02
4 375413 1254 1 Schaltschrank 1200800250
5 371050 00028 1 Schwernkanrm mit Montagen
& siehe Tabelle 1 Az73901 - 19z0ll-CNC-Badiensinheit 2009 ATIFO
7 J7 6444 F070 2 Servoantrisbsmodul BCES 440W mit AnschluBkastsn
g S158010 22464 2 DZ4244 - Iahnremenscheibe mit Zapfen 16ATS - 214 CId4254
g 74501 4245 2 CZ4245 - Flanschlagerclech - Y-Achss - GFY DZ4245
10 &146503 0255 2 ILahrnriernen 16AT5 - 375-ECB4
11 AZ0010 2 Flanschiager for KG-Spindel
12 516400 2 Spannrolle fir Zohnieman LES4-LESS
13 893053 00 4 Scheibe DIM 125 5753
14 293054 00 5 Scheibe DIM 125 3764
15 29112301 4 Iylinderschroube DIN 471288 M 5% 10
14 aeni24 01 4 Iylinderschroube DIN 471288 M &x 12
17 2911240181 120 Iylinderschrouoe DIN 471285 M &x 18
15 871124 03 = Iylinderschraus DIMN 4712885 M &x 30
1% 71134014 4 Senkschroube DIM 7871 M &x 14
20 291134 040 2 Senkschroube DIN 7991 M 4 x 40
21 8903150002 2 Gleitrnutter Zx Mé L45xB10xH3.5
22 09011 1225 ] Gewindestreifen Ms 10x4 1225 lang
23 02011 1425 g Gewindestreifan MS 10x£ 1425 lang
24 891373 005 2 Gewindestift DINFI3M 525
25 292305 0200 1 Motorarschlussiefung
24 392305 0£00 1 Motorarschlussiefung
27 39275003800 1 Moforeifung universal
28 392740 1000 1 Moforeifung universal
2% 3927400200 1 Encoderaiung
30 32740 0400 1 Encodereiung
31 292740 0800 1 Encodersiung
32 392740 1000 1 Encoderdaiung

Tabelle: Ersatzteilliste CNC-Basismaschine FlatCom XL142/252 (ohne Werkzeug)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom

18 Quellenverzeichnis

1.1/

1.2/

12/

13/

14/

5.1/

5.2/

16/

17/

18/

Betriebsanleitung Positioniermodul IMD10 mit CANopen-Interface:

Handbuch zur Motorendstufe UVE8112 / IMD10 fir birstenbehaftete DC-
Servomotoren und Inbetriebnahmeprogramm DCSetup.exe;

isel Germany AG, 06/2008

Betriebsanleitung Positioniermodul IMD20 mit CANopen-Interface:
Handbuch zur Motorendstufe IMD20 fur biurstenlose DC-Servomotoren und
Inbetriebnahmeprogramm ACSetup.exe;

isel Germany AG, 06/2008

Betriebsanleitung isel-Systemmodul ISM10:
Handbuch zum Systemmodul ISM10;
isel Germany AG, 05/2008

Betriebsanleitung isel-Steuerrechner ISR20:
Handbuch zum Steuerrechner (Steuer-PC) ISR20;
isel Germany AG, 05/2008

Betriebsanleitung CNC-Bedienpanel:
Bedienanleitung zum CNC-Bedienpanel;
isel Germany AG, 07/2008

Stromaufplane Schaltschrank mit isel-CAN-CNC-Steuerung (1-phasiger
Netzanschluss 230 VAC):

Stromlaufplane und Sticklisten zum Schaltschrank mit IMD10, ISM10

und Steuer-PC;

isel Germany AG, 07/2008

Stromaufplane Schaltschrank mit isel-CAN-CNC-Steuerung (3-phasiger
Netzanschluss 380 VAC:

Stromlaufplane und Sticklisten zum Schaltschrank mit IMD10, ISM10

und Steuer-PC;

isel Germany AG, 07/2008

ProNC: Bedienungsanleitung und Programmiervorschrift:
Handbicher (Teile 1 und 2) zur Bedien- und Programmieroberflache ProNC;
isel-automation 06/2005

Remote: Bedien- und Ausgabeprogramm fir ISO-, NCP- und CNC-Dateien:
Handbuch zur Bedienoberflache Remote;
isel-automation 06/2005

EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG (seit 29.12.2009 rechtsverbindlich)
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CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen: Typ FlatCom
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