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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,
Korperschaden oder zum Tode fihren kdnnen.

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

Achtung!
Dieses Symbol kennzeichnet Hinweise, deren Nichtbeachtung zu

Beschadigungen oder Fehlfunktionen fihren kdnnen.

Information:
Dieses Symbol kennzeichnet wichtige Informationen und Hinweise.

Sicherheitshinweis

A

Bevor Sie die CNC-Maschine ICP 4030 in Betrieb nehmen, mit der Maschine

arbeiten oder Erganzungen bzw. Veranderungen an der Elektroinstallation der

Maschine / im Schaltschrank /5/ der Maschine vornehmen, lesen Sie unbedingt

sorgfaltig:

¢ die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung (Abschnitt 3) sowie

e die Sicherheitshinweise fur 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 (Bediener, Einrichter, Wartungspersonal) jederzeit
zuganglich sein.
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Copyright

© isel Germany AG, 2018
Alle Rechte vorbehalten.

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

CE-Kennzeichnung fiir (vollstandige) CNC-Maschinen:
isel-CNC-Maschinen sind CE-konform und entsprechend gekennzeichnet.

Fir diese Maschinen gilt die CE-Konformitatserklarung.

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

Far unvollstandige Maschinen gilt die Einbauerklarung.

Fir 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 Ubernimmt keine Gewahr und Haftung, wenn Sie ohne
Zustimmung des Herstellers Veranderungen an der Maschine vornehmen, die die
CE-Konformitat der Maschine beeinflussen.

Der EMV-Test gilt nur fur die ab Werk gelieferte Originalkonfiguration der Maschine.

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

Tel.: (06659) 981-700

Fax: (06659) 981-776
E-Mail: automation@isel.com
http://www.isel.com

Art.-Nr. 970280 BD016 (Originalbetriebsanleitung)

Revisionsindex | Datum der | Grund der Anderung Geandert
Anderung durch

d 12.11.2018 Anpassung Konformitatserklarung und Einbauerklarung CB

[ 24.01.2018 Aktualisierung ICP 4030 JT

b 25.03.2015 Beschreibung Stop-Taste 4.3.2 RL

a 03.12.2014 Seriennummer RL
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1 Einleitung

Alle isel-CNC-Basismaschinen (im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
unvolistandige Maschinen oder Teilmaschinen) bzw. isel-CNC-Maschinen (im
Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Maschinen, d.h. Komplettmaschinen)
des Typs ICP 4030 sind erprobte CNC-Maschinen, die lhnen eine Fulle von
Moglichkeiten zur zwei- oder dreidimensionalen Bearbeitung von Werkstlucken bieten.

Die Basis bilden prazise zugeschnittene und variabel montierbare Standardprofile und
Antriebseinheiten, die je nach Anforderungen des Maschinentyps (der sogenannten
Maschinenkinematik) montiert werden. Das auldere Erscheinungsbild der Maschine
eines Typs ist immer gleich. Die Applikationen der konkreten CNC-Maschine
entsprechend des (an der Z-Achse) montierten Werkzeuges konnen sehr vielfaltig
sein.

Allen CNC-Basismaschinen / CNC-Maschinen des Typs ICP 4030 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.

Fir jede gelieferte Basismaschine / Maschine ist beim Hersteller isel Germany AG ein
Mess- und Prifprotokoll 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 Ihre Arbeit bendétigen Sie Grundkenntnisse in der CNC-Technik
und PC-Anwendung sowie nach Maoglichkeit 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 ordnungsgemal installieren / in Betrieb
nehmen
* sicher, schnell und effektiv arbeiten kdbnnen
* Gefahren von Personen und der Ausrustung fernhalten
* und so das Leistungsvermégen der CNC-Maschine voll ausschépfen.

Die Ausflhrungen in dieser Betriebsanleitung orientieren sich an einem Standard-
Lieferumfang, mit dem die Maschine betriebsbereit ist. Ausfuhrungen (z.B. bei
Zubehor und Software), die Ihre Maschine nicht betreffen, kénnen Sie beim ersten
Studium dieser Betriebsanleitung Ubergehen.
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Die Ausfuhrungen in dieser Betriebsanleitung gelten fur folgende Ausstattung /
technischen Stand der CNC-Maschinensteuerung:
e alle Motorendstufen sind mit Stillstandiiberwachung 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 Handbucher und Anweisungen.
Diese sind im Quellenverzeichnis angegeben.

Beispiel CNC-Basismaschine ICP 4030:

¢ unvollstiandige Maschine

e ohne Werkzeug ausgestattet, keine eindeutige Definition des
Verwendungszwecks

e diese CNC-Maschine wird ohne CE-Zeichen ausgeliefert

o flr diese CNC-Maschine gilt die Einbauerklarung

Abbildung 1: ICP 4030 EC CNC-Basismaschine

| Beispiel CNC-Maschine ICP 4030:

¢ Komplettmaschine

¢ mit dem Werkzeug Frasspindel ausgestattet, damit zum Bohren / Frasen
geeignet

e diese CNC-Maschine wird mit CE-Zeichen ausgeliefert

o fur diese CNC-Maschine gilt die Konformitatserklarung

Abbildung 2: ICP 4030 CNC-Maschine
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2 BestimmungsgemalRe Verwendung, verninftigerweise
vorhersehbare Fehlanwendung

isel-CNC-Maschinen / isel-CNC-Basismaschinen sind CNC-gesteuerte Maschinen
mit mehreren Linearachsen bzw. einer optionalen Drehachse. Die Motorendstufen
werden Uber einen Steuerungskern entweder autark (CNC Betrieb) oder PC-
basierende CNC-Steuerung (DNC Betrieb) angesteuert. Die komplette Steuerungs-
und Leistungselektronik fur alle Achsen ist hinter der Rickwand der Maschine
untergebracht.

Basismaschine:

ﬂ Unterschied zwischen einer CNC-Maschine und einer CNC-

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 daflir vorgesehene Gesamtheit miteinander verbundener
Teile oder Vorrichtungen, von denen mindestens eines bzw. eine beweglich ist und die fiir
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 0.3.) ausgeliefert wird, ist im Sinne der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG eine Maschine, weil sie fur einen bestimmten Zweck
bzw. flr 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 = Wasserstrahldise - Anwendung zum Wasserstrahlschneiden
USW.

Far CNC-Maschinen kann isel Germany AG als Hersteller die gesetzlich
vorgeschriebene Risikobeurteilung durchfihren. CNC-Maschinen werden mit einer
Umhausung ausgeliefert.
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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):

sunvollstandige Maschine*

e eine Gesamtheit, die fast eine Maschine bildet, fiir sich genommen aber keine bestimmte
Funktion erfiillen kann. Ein Antriebssystem stellt eine unvollstédndige Maschine dar. Eine
unvollsténdige Maschine ist nur dazu bestimmt, in andere Maschinen oder in andere
unvollsténdige Maschinen oder Ausriistungen eingebaut oder mit ihnen zusammengefiigt zu
werden, um zusammen mit ihnen eine Maschine im Sinne dieser Richtlinie zu bilden;

Jede isel-CNC-Basismaschine, die ohne Werkzeug und deshalb nicht fiir eine
bestimmte Anwendung ausgeliefert wird, ist im Sinne der Maschinenrichtlinie
2006/42/EG eine unvollstandige Maschine.

e Die CNC-Maschine / CNC-Basismaschine ist ausgelegt flir den Einsatz in
trockenen Raumen (Werkstatten, Labore bzw. &hnliche R&ume) 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 heillt, das konkrete Werkzeug
der CNC-Maschine legt die bestimmungsgemalie Verwendung der Maschine im Sinne der
Maschinenrichtlinie (Anhang I, Abschnitt 1.1.2) fest. Unter dieser Pramisse ist die CNC-
Maschine geeignet zum Frasen, 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 ahnliche.

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

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

e Die CNC-Basismaschine (unvolistandige Maschine) kann durch Sie als
Kaufer der Basismaschine mit den verschiedensten geeigneten
Bearbeitungswerkzeugen zur CNC-Maschine (Komplettmaschine) unter
Einhaltung der Forderungen der Maschinenrichtlinie erganzt werden. Fur 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.
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e CNC-Maschinen fur die Frasbearbeitung:

o

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

Die Bearbeitung von Magnesium ist wegen der Brandgefahr untersagt.

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

Fraser und Bohrer diirfen bis zu einem maximalen Schaftdurchmesser von 7 mm
eingesetzt werden.

Bei den Werkzeugen Formfraser und Formsenker fir den Holzbereich darf der
Schneidendurchmesser nicht grofRer als 45mm und der Schaftdurchmesser nicht
gréler als 7mm sein.

e Die Eilganggeschwindigkeiten sollen je nach Anlagengrole den Wert
150mm/sec bis maximal 200mm/sec nicht Uberschreiten.

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

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

Zu den (vernlnftigerweise) vorhersehbaren Fehlanwendungen gehért die Bedienung
der CNC-Maschine durch zwei Personen. Es ist untersagt, dass eine Person im Test-
Betrieb (siehe Abschnitt 7.1 Betriebsarten) die Zustimmtaste (ACK-Taste) auf dem
Bedienpult betatigt und die andere Person bei gedffneter Schiebettr und einer
Achsbewegung in den Arbeitsbereich der Maschine hineingreift oder darin
Tatigkeiten jeglicher Art verrichtet.

Es durfen keine Manipulationen an der Verriegelung der Schutzhaube (auf der
Ruckseite) vorgenommen werden.

9/71 Januar 2018
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3 Sicherheitshinweise

A

Lesen Sie diesen Abschnitt der Betriebsanleitung vor dem Anschlief3en und der
Inbetriebnahme der Maschine sorgfaltig 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 Ublichen
Sicherheitsvorkehrungen als auch die speziellen Sicherheitshinweise beachtet
werden.

3.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

3. Die CNC-Maschine darf nur zur Bearbeitung geeigneter Materialien unter
Verwendung erprobter Zubehorteile betrieben werden. Durch die Verwendung von
nicht freigegebenen Materialien und Zubehorteilen (z.B. Frasern) kdnnen Schaden
an der Maschine oder an Werkstlcken 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 zerstoren.

5. Zur Vermeidung eines elektrischen Schlages keine Gegenstande in die Maschine
einfuhren; ausgenommen ist der bestimmungsgemale Austausch von Teilen
gemal dieser Betriebsanleitung.

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

7. Betreiben Sie die Maschine niemals an Standorten, an denen die Gefahr besteht,
dass Wasser oder andere Flussigkeiten in die Steuerung hinter der
Ruckwandabdeckung oder die Bedienelemente auf der Frontseite eindringen
kénnen.

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

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

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

10/ 71 Januar 2018
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11.Die Frasmaschine darf nur mit Original-Zubehor oder entsprechend vom Hersteller
freigegebenem Zubehor betrieben werden. Bei Austausch von Teilen gemal
dieser Betriebsanleitung durfen nur Originalteile verwendet werden. Fur Schaden,
die durch den Einsatz von nicht freigegebenem Zubehor oder fremden Teilen
verursacht werden, wird keine Haftung Gbernommen.

12.Die Frasmaschine darf nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen aufgestellt
werden.

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

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

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

16.Reinigen Sie die Maschine nur mit geeigneten Reinigungsmitteln
(haushaltstbliche, nichtscheuernde Reinigungsmittel).

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

Die CNC-Maschine ist mit einer den Arbeitsbereich einschlielenden Umhausung
bzw. Schutzhaube umgeben.

Die im Maschinenrahmen bzw. der Schutzhaube 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 gewahrleisten im Betrieb der Maschine (wahrend des
Einrichtens bzw. der Werkstuckbearbeitung) den Schutz vor beweglichen
Maschinenteilen sowie vor eventuell aus dem Arbeitsraum herausgeschleuderten
Werkzeug- oder Werkstuckteilen infolge Materialbruchs.

Die Umhausung vermindert den Gerauschpegel und halt bei einer spanenden
Bearbeitung entstehende Spane zurick. Wahrend einer Bearbeitung ist die
Schutzhaube verriegelt (Zuhaltung) und kann nicht gedffnet werden. Diese
Sicherheitseinrichtung (Tuirverriegelung, der sogenannte Schmersalschalter)
durfen Sie weder entfernen noch verandern.

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

Die auf der CNC-Maschine mit Bearbeitungsspindel eingesetzten Bohr- bzw.
Fraswerkzeuge diirfen bei der Werkzeugaufnahme SK11 einen maximalen
Schaftdurchmesser von 7 mm (Standard) besitzen. Bei Unsicherheiten bzw.
Fragen zur Werkzeugauswahl wenden Sie sich auch an die Abteilung
Anwendungstechnik der isel Germany AG.

Die CNC-Basismaschine ohne Umhausung bzw. Schutzhaube 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 dafiir verantwortlich, anhand
Ihrer Risikobeurteilung geeignete SchutzmaBnahmen zu treffen, um die
Sicherheitsanforderungen an die Maschine nach Maschinenrichtlinie
2006/42/EG zu erfiillen.

Achten Sie immer auf einen festen Sitz der Werksticke. Der Einsatz der fur die
konkrete Bearbeitung geeigneten, d.h. sicheren Werkstickspanneinrichtung ist
Aufgabe des Betreibers der CNC-Maschine. Ungeeignete, nicht sichere
Spanneinrichtungen koénnen infolge Losen des Werkstlickes aus / von der
Werkstuckspanneinrichtung wahrend der Bearbeitung zu schweren Unfallen mit
Todesfolge oder Korperschaden bzw. einer schweren Beschadigung des
Werkstluckes, des Werkzeuges, der Spannvorrichtung und anderer Maschinenteile
fUhren.
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e FuUr Notfalle finden Sie einen Not-Halt-Schalter an der Frontseite. Dieser unterbricht
die Spannungsversorgung der Leistungselektronik (Motorendstufen) und des
Frequenzumrichters fur den Hauptspindelantrieb. Das Stillsetzen erfolgt nach
Stopp-Kategorie 1 (gesteuertes Stillsetzen und nachfolgende Unterbrechung der
Energiezufuhr zu den Antrieben).

¢ Mit dem SchlUsselschalter an den Bedienelementen durfen nur fachkundige und
eingewiesene Personen umgehen, da im Testbetrieb ein erhohtes
Verletzungsrisiko besteht. Den Ersatzschlissel halten Sie bitte unter Verschluss.

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

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

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

e Vor dem Werkzeugwechsel ist die Maschine durch Betatigen des Not-Halt-
Schalters abzuschalten.

e Zur Kuhlung darf kein fliellendes Wasser verwendet werden, sondern nur eine
Klhlvorrichtung (siehe Zubehor), bei der ein Wassernebel oder Luft die
Kuhlwirkung hervorruft. Es durfen sich keine Tropfen bilden und unter die

Aufspannplatte flieRen.

e ACHTUNG! Hoher Ableitstrom (Erdableitstrom, Schutzleiterstrom)!
Vor dem Anschluss an das AC-Versorgungsnetz ist unbedingt ein zusatzlicher
Schutzleiter anzuschlieen (Querschnitt, Verlegung und Klemmestelle im
Schaltschrank sind im Abschnitt 5.5 Anschluss an das AC-Versorgungsnetz
beschrieben).
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4 Aufstellen und AnschlieBRen der CNC-Maschine

4.1 Lieferumfang

Die Maschine wird auf einer Palette fertig montiert geliefert. Im Lieferumfang der
ICP 4030, Art.-Nr.: 280270 XXX
sind enthalten:

» Maschinengehause inklusive:

o drei Antriebsachsen mit Kugelgewindespindel 16 x 10mm oder 4mm,
2-Phasen Schrittmotoren und zwei Endschalter
o Schutzhaube mit Sicherheitszuhaltung

» Schrittmotorsteuerung hinter der Maschinenriickwand inklusive:
o Netzeingangsfilter mit Hauptschalter und Sicherungen

o 2-Phasen-Schrittmotorendstufen fiir 4 Achsen mit max. 4 A
Nennstrom

Anschlussplatine mit Prozessor (Core-Modul)
Sicherheitskreismodul (SK-Modul)
48V Netzteil und 24V Netzteil
o Funktionstasten und Not-Aus an der Frontseite der Maschine
» Dreikantschlussel zur Entriegelung des Haubenschalters
» Netzzuleitung, Kommunikationsleitung
= Remote als Software (optional: ProNC)
= Betriebsanleitung

o O O

4.2 Auslieferungszustand ab Werk (Qualitatssicherung)

Zum Nachweis / Prufung der Maschinengenauigkeit der CNC-Maschinen wird das
KreisformmeRsystem QC10 von Renishaw verwendet.

Mit diesem System wird die Genauigkeit der Achsen aller produzierten CNC-
Maschinen / CNC-Basismaschinen vor der Auslieferung bestimmt.

Kreisformmesssystem QC10

Die Montage des QC10 ist an jeder Werkzeugmaschine mdglich und nimmt nur
wenige Minuten in Anspruch. Die Kreisformmessung wir Uber ein einfaches,
standardisiertes CNC-Programm gesteuert. Die Daten werden in der
Diagnosesoftware ermittelt, ausgewertet und die Fehler mit ihrer Gréf3e 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

e Quadrantenubergang / Kreisformabweichung
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Die Messungen erfolgen je nach GrofRe der zu messenden Achsen mit einem Radius
von 50mm, 100mm, 150mm und 300mm. Dabei ist immer die kirzeste Achse zu
bertcksichtigen.

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 Kreisformmesssystem QC10 von Renishaw

4.3 Raumbedarf

Der Raumbedarf der Maschine beschrankt sich auf die aulReren Abmessungen sowie
genugend Raum vor der Maschine, um sie bedienen und einrichten zu kdnnen. Hinten
bendtigen Sie ca. 10 cm Raum fir die Stecker. Die Haube des Gehauses 6ffnet sich
nach

oben.
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Abbildung: Abmessungen und Raumbedarf
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Bewahren Sie den Dreikantschllissel vor allem beim Transport immer
aullerhalb der Maschine auf.

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

Achten Sie immer auf einen festen Sitz der Werkstticke.

Zugang fiir unterwiesenes Personal wahrend einer Wartungs- bzw.

m Bei der Planung der Aufstellfliche fiir die CNC-Maschine ist der allseitige
Servicephase zu beriicksichtigen!

4.4 Transport der CNC-Maschine

Entfernen Sie die Transportsicherungen. Benutzen Sie nur geeignete
Hebevorrichtungen (Stapler, Hubwagen). Heben Sie die Maschine nur von unten.

Bei einem spateren Transport achten Sie bitte 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 Erschiitterungen ausgesetzt wird. Bewahren Sie den

Dreikantschliissel zum manuellen Entriegeln der Tiir immer
auBerhalb der Maschine auf.

4.5 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
konnen Unebenheiten des

FuRbodens/Tisches mit den ::gm
hohenverstellbaren Flullen +
ausgleichen. i) L=

Zum genauen Ausrichten der
Maschine benétigen Sie eine
Wasserwaage mit einer Genauigkeit
von mindestens 0,1 mm/m.

Sichern Sie die Hohe der
Maschinenfulie mit der Kontermutter.
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4.6 Koordinatensystem und Referenzpunkt

Das Koordinatensystem der Maschine ist so festgelegt, wie im Bild gezeigt, wobei Sie
den Werkstuck-Nullpunkt PO Uber die Software frei wahlen (verschieben) konnen.

Der Referenzpunkt der Maschine (Maschinen-Nullpunkt) ist ab Werk vorne (Y) links
(X) oben (Z) vorgegeben.

+ Z

Aufkleber auf der Maschine kennzeichnen die Achsen.

4.7 Bearbeitungsmaschine

Die Standard-Bearbeitungsmaschine (Zubehor, nicht im
Lieferumfang enthalten) kann in der Spannzange (4)
unterschiedliche Werkzeuge mit einem Schaft-
durchmesser von maximal 6,35 mm aufnehmen
(Standard 3 mm, andere @ siehe Zubehor).

Zum Wechsel der Spannzange benutzen Sie zwei
Maulschlissel SW 22. Der Strom fir die Bearbeitungs-
maschine wird Uber die Software freigegeben.

Die Drehzahl der Maschine kdnnen Sie manuell mit dem
Rad (1) einstellen.

Zur Demontage der Bearbeitungsmaschine schalten Sie den
Hauptschalter der ICP aus, entfernen die Netzleitung aus der
Verteilerdose, I6sen die Klemmschraube (2) und nehmen die
Bearbeitungsmaschine aus der Halterung.

Zur Demontage der Maschine mit der Halterung entfernen Sie
das Stromkabel, I6sen die zwei duBBeren Schrauben (3) (nur

I6sen, nicht ganz herausschrauben) und nehmen die Maschine
mit Halterung und T-Nuten-Steine nach unten heraus.
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Mit entsprechenden Halterungen kdnnen Sie auch viele andere Werkzeuge,
Messgerate (Laser) oder sonstige geeignete Vorrichtungen an der T-Nuten-Platte der
Z-Achse befestigen.

Fir den elektrischen Anschluss benutzen Sie bitte die Verteilerdose an der Z-Achse.

Wenn Sie wieder die Bearbeitungsmaschine oder andere Werkzeuge montieren
wollen, mussen Sie die Halterung neu parallel zur XY-Ebene ausrichten.

Die Bearbeitungsmaschine ist direkt verdrahtet und von der Software aus schaltbar.
Ebenso anderen optionalen Schaltausgange, mit denen Sie Zusatzgerate schalten
konnen (siehe Technische Daten). Die Bearbeitungsmaschine lasst sich nur dann
einschalten, wenn der POWER- Taster leuchtet, die Haube geschlossen und verriegelt
ist, der Drehschalter an der Maschine auf ON steht und die Software die Maschine
anspricht.

4.7.1 Schutzhaube mit Sicherheitszuhaltung

Bei den CNC-Kompaktmaschinen des Typs ICP ist die Umhausung
homogen, d.h. nicht abnehmbar.

Die im Maschinenrahmen bzw. der Haube fixierten Klarsichtscheiben (Material:
Polycarbonat) gewahrleisten im Betrieb der Maschine (wahrend des Einrichtens
bzw. der Werkstlckbearbeitung) den Schutz vor beweglichen Maschinenteilen
sowie vor eventuell aus dem Arbeitsraum herausgeschleuderten Werkzeug- oder
Werkstuckbruchstlucken.

unbeschéadigter Polycarbonat-Scheiben darf eine mit CE-
Kennzeichnung ausgelieferte CNC-Maschine nicht in Betrieb
genommen werden.

E Ohne  kompletter, intakter Umhausung  einschlieBlich
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5 Aufbau und Funktionsweise
Im Auslieferungszustand:
» sind bereits alle Bedienelemente an den Sicherheitskreis der Steuerung
» st der Hauptspindelantrieb (nicht drehzahlgeregelt 230V/500-750W oder
drehzahlgeregelt 750W)
» sind je nach Kundenwunsch zusatzliche Aktoren oder Sensoren

angeschlossen.

5.1 Sicherheitshinweise

autorisierten und geschulten Personal durchgefiihrt werden.
Jegliche Anderungen an der elektrischen Installation fiihrt zum
Verlust der Gewaéhrleistung und CE Konformitét.

m Alle Arbeiten an der elektrischen Installation diirfen nur von

Bei Ergdnzungen an der Maschine (z.B. Arbeitsspindel, Umrichter,
Aktoren, Sensoren usw.) ist der Betreiber verantwortlich, dass alle
sicherheitstechnischen Vorschriften nach EN 60204-1 eingehalten
werden.

Beachten Sie unbedingt die technischen Daten der Maschine
sowie die Anschlussbelegungen.
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5.2 Ubersicht

Z-Achse (Vertikalsachse)

Bearbeitungswerkzeug (Frasspindel)

X-Achse (Querachse)

Werkzeug-Spannhals @ 43mm

Schutzhaube mit Zuhaltung

Sicherheitsscheiben

Y-Achse (Langsachse)

Frontblende mit Bedienelementen

Maschinenfifl3e (héhenverstellbar)
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5.3 Anschlusse

5.3.1 Anschliisse auf der Riickseite

o
-] L+ ]
Nummer | Bezeichnung Beschreibung
. 230V AC Netzgerateanschluss mit Hautschalter und Netzsicherung 2 x 10A trage; IEC
Netzanschlussbuchse mit
127 HBC
1 Hauptschalter und
Sicherungen A Ersetzen Sie defekte Sicherungen nur gegen Originalersatzteile!
LAN Anschlussbuchse RJ45 fur LAN-Verbindung zum iPC 25
DVI Anschluss Anschlussbuchse 15-polig fur DVI Monitor
USB 3.0 USB 3.0 Buchse fir externe Peripherie (Maus oder Tastatur)
4 Recovery USB 2.0 Buchse fir Recovery des iPC 25 und externe Peripherie (Maus oder Tastatur)
5 Schu(l;c;)—tisotﬁ;:;dose geschaltete Netzspannungssteckdose L/N/PE nach IEC CEE7/3
5 Erdungsbolzen Anschlussbolzen M4 fir zusatzlichen Schutzpotentialausgleich
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5.3.2 Bedienelemente an der Frontseite

o _I_. Auto / Test E - T -]

ALY, ?@0?
| |

000

6 3 4 8 2 1

Bedienelemente fiir die Maschinensteuerung

Nr. Bezeichnung Beschreibung
1 Not-Aus-Taste Ausschalten der Spannungsversorgung der Motorendstufen und der Arbeitsspindel.
2 Power-ON-Taste Spannungsversorgung der Endstufen wird zugeschaltet.
Mit diesem Schlisselschalter wird zwischen Automatik- und Einrichtmodus umgeschaltet Im
Automatikbetrieb kann die Haube bzw. Tiir nur ge6ffnet werden, wenn die Achsen keine Bewegung
3 | Betriebsartenwahlschalter ausfuhren und die angeschlossene Frasspindel ausgeschaltet ist.
Im Einrichtbetrieb kann die Haube bzw. Tiir nur geéffnet werden, wenn die Arbeitsspindel
ausgeschaltet ist. In dieser Betriebsart konnen die Achsen auch bei gedéffneter Haube verfahren
werden.
Im CNC Betrieb wird bei Betatigung des Tasters das im Flash-Speicher des Controllers abgelegte
4 START-Taste Programm gestartet.
Im DNC Betrieb kann die Start-Taste nicht verwendet werden.
5 STOP-Taste Im CNC-Betrieb wird bei Betatigung der STOP - Taste ein laufendes Anwenderprogramm / Achsbewegung
unterbrochen. Durch Betatigung der START-Taste kann das Anwenderprogramm /Achsbewegung fortgesetzt werden.
6 FAULT- Anzeige Die Fault- Anzeige signalisiert einen Fehler im Sicherheitskreis.
Diese Taste wird zum Offnen der Haube verwendet (falls vorhanden). Das Offnen der Haube ist nur dann moglich,
7 COVER-Taste wenn die unter Punkt “Betriebsartenwahlschalter” beschriebenen Bedingungen erfiillt sind. Die Freigabe zum Offnen
der Haube wird durch die weilde Beleuchtung des Tasters signalisiert.
8 | ACK (Acknowledge) Taste | Diese Taste hat bei dieser Maschine keine Funktion.
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Bedienelemente fiir den Steuerrechner

Nr. | Bezeichnung Beschreibung
9 Power-Taster Einschalten des integrierten Steuerrechners
10 Power-LED Betriebsanzeige des Steuerrechners
11 HDD-LED Anzeige fur Festplattenzugriff
12 USB-Steckplatze USB 2.0 Steckplatze fir USB Gerate (USB Stick, WIBU usw.)

5.3.3 Aufbau der Schrittmotorsteuerung
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5.4 AnschlUsse an der Schrittmotorsteuerung
5.4.1 Sicherheitshinweise

Die Arbeiten an der elektrischen Installation darf nur von
autorisierten und geschulten Personal durchgefiihrt werden.
Jegliche Anderungen an der elektrischen Installation fiihrt zum
Verlust der Gewéhrleistung und CE Konformitét. Bei Ergdnzungen
an der Maschine (z.B. Arbeitsspindel, Umrichter, Aktoren,
Sensoren usw.) ist der Betreiber verantwortlich, dass alle
sicherheitstechnischen Vorschriften nach EN 60204-1 eingehalten
werden.

5.4.2 Zugang zur Schrittmotorsteuerung und deren Komponenten

Um an die Anschlisse der Schrittmotorsteuerung zu gelangen gehen Sie bitte
folgendermalden vor:

A Ziehen Sie den Netzstecker der Maschine!

Entfernen Sie das Abdeckblech der Maschine durch . =m
Ldsen der Sechskantschrauben und ziehen Sie das :
Erdungskabel von dem Abdeckblech.

Nun kénnen Sie an den Anschlissen der
Schrittmotorsteuerung zusatzliche Komponenten (z.B.
Frequenzumrichter, Magnetventile, Sensoren, Aktoren
usw.) anschliel3en.

R H
[ oommoo | - o
PN

Offnen des Gehiuses der Schrittmotorsteuerung
In der Regel ist es nicht notwendig an die verbauten Komponenten im Inneren der
Schrittmotorsteuerung zu gelangen. Das Offnen des Gehausedeckels darf nur von
autorisiertem und geschultem Personal durchgefiihrt werden.

Nachdem Sie die Riuckwand der Maschine entfernt haben, missen Sie das Gehause
der Schrittmotor-Steuerung entfernen. Lésen Sie die Kreuzschlitzschrauben auf der
Oberseite des Gehausedeckels und entfernen Sie diesen. Sie gelangen nun an
Komponenten wie Schrittmotor-Endstufen, SK-Modul, Schaltnetzteile usw.
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5.4.3 Anschliisse

Motor - Motoranschluss X-, Y-, Z-, A-Achse, Sub-D9-polige Buchse
An diesen SubD-9 Buchsen werden die Motormodule (CNC-Achse) angeschlossen.

ausgeschaltetem Controller vorgenommen werden. Nichtbeachtung
kann eine Beschadigung des Motorkabels oder der
Schrittmotorendstufe zur Folge haben!

e Ein Anschluss bzw. Abklemmen dieses Steckers darf nur bei

Pin | Beschreibung

Motorphase 1A
Motorphase 1B
Motorphase 2A
Motorphase 2B

+24VDC

bei Z- Achse - Bremse (+24VDC/1,8A Ausgang mit
Bezugspotenzial GND)

Endschalter 2 (Eingang = +24VDC, Offner Kontakt)
GND
Endschalter 1 (Eingang = +24VDC, Offner Kontakt)

O 0|N| OO OO WIN|I~

Anschlussbuchse der Z-Achse moglich. An dieser Buchse wird das

e Der Anschluss eines Schrittmotors mit Bremse ist nur an der
Schaltsignal (+24V an Pin 6) fur die Motorbremse bereitgestelit.

Remote - Schnittstelle Sicherheitskreis, 8-polige Buchse

Uber diese Schnittstelle kann der Controller in ein Ubergeordnetes
Sicherheitskreissystem eingebunden werden, bzw. beim Einbau des Controllers in
einen Schaltschrank diese wichtige Funktionsschnittstelle als Remote-Steuerung
benutzt werden. Es ist zu beachten, dass der externe Power-Steuereingang nur
benutzt werden kann, wenn die frontseitige Power-Taste abgeschaltet wird. Dies
geschieht Uber das Briicken der Pins 1 und 2.

Beschreibung

Power Taster Auswahl i
Power Taster Auswahl
Externer Power (Schlie3er) —

Externer Power (Schliefl3er)

Externer Not-Aus 1 (Offner 11)

Externer Not-Aus 1 (Offner 12)
)
)

Externer Not-Aus 2 (Offner 21
Externer Not-Aus 2 (Offner 22

oo\ACDmeMAg
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Externer Not-Aus nicht verwendet:
—>Pin 5 und 6 gebrickt
—>Pin 7 und 8 gebrickt

Bei Verwendung eines externen Not-Aus Schalters betragt die
Lange des Anschlusskabels max. 5m.

Verwendung eines externen Power-Tasters:

—>Pin 1 und 2 gebruckt

—>Anschluss des externen Power-Tasters (SchlieRer) an Pin 3 und 4

Impulse - Schnittstelle Impulssteuerung, 8-polige Buchse
Diese Schnittstelle ermoglicht es, die Funktionen der frontseitigen Bedientasten (Start,
Stopp) als Remote-Funktion von einem externen Bedienfeld oder einem anderen

Gerat Uber I/0-Funktionen auszulosen.

3
5

Beschreibung

Eingang externe Start-Taste

+24\VDC

Eingang externe Stopp-Taste

Ausgang Lampe Start-Taste

-24VDC

Ausgang Lampe Stopp-Taste

Eingang Langenmesstaster

O N OO B WN -~

Eingang Langenmesstaster

I R

3 gebriickt werden.

Wird kein externer Stopp-Taster verwendet miissen die Pins 2 und
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Input - Digitale Eingédnge, 8-polige Buchse

Der Controller verfuigt Giber 8 digitale Eingdnge (Input 1...8). Uber diese kénnen
externe Gerate (Sensoren, Schalter, Ausgange anderer Gerate) angeschlossen
werden. Die Eingange sind optoentkoppelt. Wird ein Eingang mit +24VDC beschaltet,
so signalisiert dies ein logisches HIGH. Unbeschaltet (z.B. Schalter offen) wird ein
logisches LOW signalisiert.

Das 24VDC-Bezugspotenzial des Controllers niemals auf GND
oder Gehause kurzschlieBen.

Die binaren Eingange (Anwender- Lxs.
eingange) Input 1 bis Input 8 sind wie
nebenstehend dargestellt zu

+24V

beschalten.

Die Belastung des Controller-internen XS,

+24VDC Netzteiles betragt im 1-aktiven l [

Zustand (Taster geschlossen) ca. 4 mA

je Eingang. I co. 4mA =

Output - Digitale Ausgénge, 8-polige Buchse

Der Controller verfugt Uber 8 digitale (Output 1...8) Transistorausgange (High-Side-
Switch, kurzschlussfest). Uber diese kdénnen externe Gerate (Relais, Eingénge
anderer Gerate, usw.) angeschlossen werden. Die Ausgange sind bis zu 24
VDC/300mA belastbar.

GND oder Gehause kurzschlieRen.

Beim betatigen des Not-Aus Schalters bleiben die Zustande
der bindren Ausgange erhalten und werden nicht
rickgesetzt!

e Das 24VDC-Bezugspotenzial des Controllers niemals auf

Die binaren Ausgange (Anwender-
ausgange) Output 1 bis Output 8 sind
wie nebenstehend dargestellt zu
beschalten. X3,

+24V

Die Transistor-Ausgange Output 1 bis
Output 8 sind mit max. 300 mA je
Ausgang belastbar.

Wenn alle 8 Ausgange beschaltet l Xt,
werden und gleichzeitig gesetzt sind L
(1-aktiv), ist die maximale Belastbarkeit I mox 308mA J.
des Controller-internen 24VDC/60W -
Netzteiles von 1,5 A (entspricht

ca. 180 mA je Ausgang) zu beachten!
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Analog - Out, Sub-D9-polig Buchse

Uber diesen Steckverbinder kann ein externer Frequenzumrichter mit der
dazugehdrigen Arbeitsspindel Uber einen analogen O ... 10V Ausgang gesteuert
werden.

Pin | Beschreibung
+24VDC

n.c.

n.c.
SchlieBer 1 (potentialfreier Kontakt)
Analog 0 ...10V

GND

n.c.

Schliel3er 1 (potentialfreier Kontakt)
GND

O O N[O | W N~

Cover - Sub-D9-polig Buchse

An diesem Anschluss kann die Turverriegelung der angeschlossenen Maschine in
den Sicherheitskreis des Controllers integriert werden.

Pin Beschreibung

1 | + Spule Offner Kontakt

2 | Schalter 1.1 (Brticke zu Pin 3 falls keine Haube verwendet wird)
3 | Schalter 1.2 (Brticke zu Pin 2 falls keine Haube verwendet wird)
4 | Schalter 2.1 (Brucke zu Pin 5 falls keine Haube verwendet wird)
5

6

Schalter 2.2 (Brucke zu Pin 4 falls keine Haube verwendet wird)
- Spule Offner Kontakt
7 - 9 | Nicht verwendet

Wird keine Haube/Sicherheitstiir verwendet miissen die
Pins 2 und 3 sowie 4 und 5 gebriickt werden.

Steckverbinder, 3-polig weill 230 V/ 2 A — Arbeitsraumbeleuchtung
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Frasspindel - 100 - 230V, Anschluss 3-polig

An diesem Ausgang kann entweder eine Frasspindel ohne Drehzahlsteuerung oder
ein Frequenzumrichter mit dazugehorigem Hauptspindelantrieb (z.B. iSA 750) mit
Drehzahlregelung angeschlossen werden. Je nach Verwendung muss die
Spannungs-versorgungsleitung der Frasspindel bzw. dem Frequenzumrichter am
Sicherheitskreismodul umgesteckt werden.

T
B4 1
gﬁhdﬂ
ho=ir A8 1
NS ol M
- ;
:]’E; :] Ly
| | |
0 0 O 0
[ | |

Entfernen Sie dazu die
Ruckwand der Maschine und
den Gehausedeckel der
Schrittmotorsteuerung (siehe
Kapitel 5.4.2).

Verbinden Sie die Leitung zur
“Spindle 230V* Buchse mit dem
fur Sie zutreffenden Anschluss
am Sicherheitskreismodul.

Wird die Maschine
ohne Frésspindel
ausgeliefert ist
werksseitig der
Anschluss (X1) fir
eine Frasspindel
ohne

Drehzahlregelung
belegt.

Anschluss X3 flr
Frequenzumrichter, max.
Schaltleistung 100-230V / 6A

Anschluss X1 flr
Frasspindel, max.
Schaltleitung 100-230V / 6A

Control Elements - Anschluss Bedienelemente

An diesem Anschluss werden die frontseitigen Bedienelemente (Schalter, Taster) an
die Maschinensteuerung angeschlossen.
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RS232 (PC) - Programmierschnittstelle

Zur Datenubertragung zwischen der Steuerung der Maschine ICP 3020 / 4030 und
einem Steuerrechner wird eine serielle Schnittstelle (RS232) verwendet. Fur die
Verbindung sollte die mitgelieferte Kommunikationsleitung (Nullmodemkabel)
eingesetzt werden. Ein Softwareprotokoll erméglicht die fehlerfreie Ubertragung der
ASCII-Zeichen. Dabei ist es jedoch notwendig, dass sich beide Systeme an das
vorgegebene Ubertragungsprotokoll halten.

e Der angeschlossene Steuerrechner sendet einen Befehl, der mit
einem Zeilen-Endzeichen [CR, char (13)] abgeschlossen ist.

e Die Prozessoreinheit quittiert die Ausfuhrung bzw. Speicherung des Befehles
durch das Quittierungssignal O [char (48)] oder meldet einen aufgetretenen
Fehler mit einem ASCII-Zeichen ungleich 0

ol @ i 2 Receive Data (RxDy ] @ ol il Uben‘ragungsparameter:
® ® - 19200 Baud
@ e % .
® _ ® - 8 Datenbits
L] 3 Transmit Data (TxD) ® .
® ® - ® - 1 Stopbit
“ e - keine Paritat
® tn 5 GND ® Jon
Sub-D9 Sub-D9
female female

5.5 Einstellen der Schrittmotorendstufen

Die CNC Maschine ICP 3020/4030 iMC-P verfugt Uber vier Schrittmotor
Leistungsendstufen MD24. Die Einstellung fur Nennstrom, Schrittauflésung und
Stromabsenkung erfolgt Uber die DIP-Schalter auf der Oberseite des
Endstufengehauses.

Im Auslieferungszustand sind alle Schrittmotorendstufen auf die entsprechenden
Schrittmotoren Ihrer Maschine eingestellt. Sollte es dennoch notwendig sein, dass Sie
die Einstellungen der Schrittmotorendstufen andern missen (z.B. Verwendung einer
4. Achse) beachten Sie die nachfolgenden Seiten.

Einschalten durchgefiihrt werden, damit ein angeschlossener Motor

m Die Konfiguration des Controllers sollte noch vor dem ersten
nicht durch eine falsche Stromeinstellung beschédigt werden kann.
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Offnen des Gehiuses

Entfernen Sie die Rickwand der Maschine und den Gehausedeckel der Steuerung
(siehe Kapitel 5.4.2). Die Schrittmotorendstufen sind nebeneinander angeordnet.
Konfigurieren Sie nun die einzelnen Schrittmotorendstufen anhand der folgenden
Tabellen:

DIP Switch - MD24 in ICP 4030

Stromeinstellung 1
Stromeinstellung 2
Stromeinstellung 3
Stromabsenkung

Schrittauflésung 1
Schrittauflésung 2
Schrittauflésung 3
Schrittauflosung 4

12 3456 T8
on (i

off

NoOQRhON 2

Stromeinstellung (DIP-Switch 1, 2, 3)

Die DIP-Schalter 1, 2, 3 dienen zum Einstellen des Motorstromes. Hiermit kann der
Motorstrom auf den verwendeten Motor angepasst werden. Die nachfolgende Tabelle
zeigt die Motorstrome bei entsprechenden Schalterstellungen.

Spitzenstrom[A] | Nennstrom[A] | SW1 | SW2 | SW3
1,00 0,71 ON ON ON
1,46 1,04 OFF |ON ON
1,91 1,36 ON OFF |ON
2,37 1,69 OFF |OFF |ON
2,84 2,03 ON ON OFF
3,31 2,36 OFF |ON OFF
3,76 2,69 ON OFF | OFF

4,20 | 3,00 OFF OFF | OFF

Im Auslieferungszustand sind die Endstufen fiir die X, Y und Z
Achse auf einen Nennstrom von 3,00 A eingestelit.

Die Endstufe fiir die 4.Achse (A-Achse) ist auf einen Nennstrom
von 2,03 A eingestellt.
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Stromabsenkung (DIP-Switch 4)
Da das Haltemoment von Schrittmotoren hoher als das Drehmoment ist, kann man
uber einen reduzierten Strom ein Haltemoment erreichen, das ahnlich grof} ist wie das
Drehmoment. Dies hat zur Folge, dass sich z.B. bei einer Stromabsenkung von 25%
die Verlustleistung um 50% reduziert, da sich die Leistung quadratisch zum Strom
verringert. Das Einstellen der automatischen Stromabsenkung im Motorstillstand kann
uber den DIP-Schalter 4 vorgenommen werden. Ist der DIP-Schalter 4 in der Stellung
ON, so ist die automatische Stromabsenkung deaktiviert. In der Stellung OFF wird der
Strom im Stillstand auf 50% reduziert.

DIP 4 | Stromabsenkung

ON 0% Absenkung (deaktiviert

OFF  50% Absenkung

Stromabsenkung empfohlen.

ﬂ Wenn das Haltemoment ausreicht, wird die aktivierte automatische

Im Auslieferungszustand ist die automatische Stromabsenkung
aktiviert (DIP 4 = OFF).

Schrittauflosung (DIP-Switch 5, 6, 7, 8)
Mit den DIP-Schaltern 5, 6, 7 und 8 kann die Schrittaufldésung eingestellt werden.
Durch die Einstellung eines groflieren Teilers fur die Bewegung wird ein ruhigerer Lauf
erreicht. Jedoch geht die maximal erreichbare Geschwindigkeit zurlick. Ebenso
reduziert sich das Drehmoment im Mikrostep-Betrieb auf ca. 75%. Die nachfolgende

Tabelle zeigt die Schalterstellungen flr die entsprechende Schrittauflosung.

Mikroschritte | Schritte/ Umdr. (1,8 ° Motor) | SW5 | SW6 | SW7 | SW8
2 400 OFF | ON ON ON
4 800 ON OFF ON ON
8 1600 OFF | OFF | ON ON
16 3200 ON ON | OFF | ON
32 6400 OFF | ON | OFF | ON
64 12800 ON | OFF | OFF | ON

128 25600 OFF | OFF | OFF | ON
5 1000 ON ON ON | OFF
10 2000 OFF | ON ON | OFF
20 4000 OFF | OFF | ON | OFF
25 5000 OFF | OFF | ON | OFF
40 8000 ON ON | OFF | OFF
50 10000 OFF | ON | OFF | OFF

100 20000 ON | OFF | OFF | OFF

125 25000 OFF | OFF | OFF | OFF

ﬂ Im Auslieferungszustand ist die Schrittauflésung auf 800

Schritte/Umdrehung des Motors eingestellt.
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6 Installation und Inbetriebnahme

6.1 Sicherheitshinweise

Beachten Sie unbedingt die technischen Daten der Maschine
sowie die Anschlussbelegung im Kapitel 5.3.

Das Nichtbeachten der Sicherheitshinweise kann zu einer
Gefahrdung von Personen und Gegenstanden durch mechanische
oder elektrische Einwirkungen oder den Ausfall des Gerates
fiihren.

Nichtbeachten der Sicherheitsbestimmungen fiihrt zum Verlust jeglicher
Schadenersatzanspriiche.

6.2 Vorbereitung

Bevor Sie die Anschllsse herstellen vergewissern Sie sich, dass:
- keine mechanischen Mangel (lose Teile) an der Maschine erkennbar sind
- alle im Lieferumfang beschriebenen Leitungen vorhanden sind
- die Maschine laut den Aufstellhinweisen platziert wurde

6.3 Anschlusse herstellen

COM-Schnittstelle am PC /
Notebook: 9-polig Sub-D (Stecker)

=Y=¥=)

serielles Kabel Sub-D 9
(Buchse €<->Buchse)

— Ez B
- Netzkabel anschlieRen

- Display an DVI anschlie3en
- Maus und Tastatur an USB anschliel3en

Konfiguration (falls noch nicht voreingestellt)

- Motorstrome und Schrittauflésung der Leistungsendstufen per DIP-Schalter
konfigurieren. (siehe Kapitel 5.5 Einstellen der Schrittmotorendstufen)
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Erste Inbetriebnahme
Bei der ersten Inbetriebnahme sollten Sie folgende Schritte durchfiihren:

« Maschine mit dem Netzhauptschalter (Ruckseite) einschalten
« Uberprifen, ob Not-Aus-Schalter herausgezogen / entriegelt ist.

. Zum Offnen der Haube betétigen Sie die COVER-Taste. Nur wenn diese
Taste leuchtet, kdnnen Sie die Haube o6ffnen.

« SchlieRen Sie die Haube und schalten Sie die Endstufe mit dem POWER-
Taster ein. Der Taster muss leuchten.

- Die Maschine ist nun betriebsbereit!

Wahl der Betriebsart

- Verwendung der CNC-Kompaktmaschine ICP iMC-P im CNC- oder DNC-
Betrieb

6.4 Installation der Software

Sie konnen 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

¢ Remote Artikel-Nummer: Z12-334500

ist inklusive der entsprechenden Handbucher
e ProNC: Bedienanleitung und Programmiervorschrift
¢ 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 lhrer
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.
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Alternativ kbnnen Sie auch den Installations-Assistenten starten.
Dieser Assistent wird Sie durch die Installation fiihren.

Modus bendtigen Sie die Programmiersoftware PALPC ab Version
2.01.04.0.

ﬂ Zur Bedienung und Programmierung der Steuerung der Anlage im CNC

Um die Maschine im DNC Modus zu betreiben bendtigen Sie die
Steuersoftware Remote (optional ProNC) ab Version 1.45.6.2 mit dem
Steuerungsinterface fiir IMC4 kompatible Maschinensteuerungen.

Beachten Sie die Hinweise zur Softwareinstallation. Diese befinden sich
auf dem mitgelieferten Installationsmedium.

Cae

Starten Sie die CNC-Bediensoftware ProNC oder Remote
- mit einem Maus-Click auf das Icon auf dem Desktop oder in der Taskleiste

oder
- mit einem Maus-Click im Start-Menu-Ordner CNCWorkbench

| fﬁ CHCwWorkbench

AN Update N CAMN Update »
IMC4 b IMC4 >
SIM b SIM »
Tools 3 Tools *
A CHCwhBackupdssistent M CCwbBackupAssistent

"4 Pronc

ﬁ! PromC entfernen ﬁ_,'-’:,! ProMC entfernen

& Remote

ﬁ! Remote entfernen ﬁ Remate entfernen

E- Sprache i_:' Sprache
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6.5 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 Werkstlicke
3: Beenden der Betriebsbereitschaft (Reinigung oder Wartung)

Die nachfolgende Beschreibung ist vereinfacht (d.h. ohne manuellem oder
automatischem Werkzeugwechsel) und gilt fir die Herstellung eines Frasteiles mit

der CNC-Bediensoftware Remote.
6.5.1 Herstellen der Betriebsbereitschaft

Bedienhandlungen:

1: CNC-Bediensoftware Remote starten, Haube der CNC-Maschine schliel3en

2:
3:

Betriebsartenwahlschalter auf AUTO stellen
Power-On-Taste auf dem CNC-Bedienpult dricken

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

#" Remote

EIE&

Datei Steuerung Ausgabe Ansicht Einstellungen 7
~ _
= ? N
. iausgabe (%) [3RE Userlnput 1.1 | | A1.1: UserOutput 1.1 i
E12Usenput 12 M | A12 UseiOupu 12 0|
El%Useinput 13 [l | A1% UserOuput 13 0|
W F/E =  PATH E1.4: Userlnput 1.4 | | A4 UserDutput 14 0
i 3 ) =N
w2 | W |15 wZinSparnzan [ | A15RESETdmpul O |
= - - E1.6: Spannzangs gsc [l | 41.6: Fraiblasen 0
E1.7: Spindelstilstand i A1.7:ABS5T Haube auf 0
53 — E18 WS gesparnt | 418 el o]
B} =} =
. 15} . E21: Luftchuck 0K [l :j ‘2: z‘*:';:‘::'n ] %
| — E2.2: WZ LMT ] P e K
] e W |
. E24 W Habe ge [l | 424 Vokwmpumze 0
V4 [’I]&L . "f;—- E25: ABS1 Haube get ] | A2% WS spanen 0]
— : [y EesasstHae o M A2k Spindelsin 0]
[Fl) ré . o@ E27: Programm STAR [ | 427 Lampe START - 0]
=& * E2.% Programm STOP [l A2t Lamps STOP 0
$ 5
E31: BCDO A3.1: Melde GRUEN i
:é; E32 BCDT A3Z Melde GELE 0|
- E3.3: BCDZ A3TMeldeROT O
@ B E3.4 BCD3 3.4 WZ Halerl &by 0
0/1 E35: W2 Haller] ausg A5 WEW-Fund ks 0 |
E36 W2 Halterl in P 236 WZWAund rect 0 |
Ihr kompetenter Partner fir die CNC-Bearbeitung 3.7 Haube getfinet AD7: Masch tirdffren 0 |
E3.8 Haube geschlos: A3.8 Maschitiir schlies 0
isel Germany AG Untere R&de 2 D-36466 Dermbach
. . Reset
Ein Unternehmen der isel Gruppe Control
e~ Oplion Option
X000, [¥0.00u [Z2000. |[A0OD  MOOwws 0 f——— 1m| 0| 0% | A T
P e ;
b X REF [ = Joi o .
o T i g | 2 EeEEEDEE
Driicken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. 00:00:00 Qvr: - 0 Ufmin ‘Werkzeug: 2 Ref: 1 dL: 144,02 mm = R
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4: Reset der Bewegungssteuerung -> alle Antriebseinheiten werden initialisiert
und deren Betriebsbereitschaft hergestellt

’7% HI% T Ui"
leeset der Eteueht:hlng
N
SP
D D
0/1
5: Referenzfahrt aller Achsen ausfuihren (Standardeinstellung: Z-Achse wird

zuerst referenziert) -> nach dieser Bedienhandlung kdnnen die numerischen
Achsen manuell verfahren werden

Maschine

SR

6: Achsen manuell in eine Position fahren, in welcher das Werkzeug in der
Spannvorrichtung der Bearbeitungsspindel gespannt werden kann; Haube
offnen; Werkzeug spannen; Werksttickrohling auf der Bearbeitungsebene

aufspannen; Haube schlie3en; Werkstlcknullpunkt z.B. per Teach-In
ermitteln:
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Werkstiicknullpunkte El

- Aktuelles werkzeug: 2
-$- Werkstiicknullpunkte oo
erkstiickrulpunkt | Anfahren | Ffwz | Bezug | 5 [mm] |5 o] | 2 o] | & 077] 8 g | 2 fmend | U o] | 4 o] | e ] |
& WEZEROT slTa 2 £23 100 200 50 a0 1] 0 0 ]
Achsen verfahren
| MECTL Durnrny
Fallp 100%
adh ik o Q@ -
Up ﬁ i
@ Lf R » —— Fi0 @ Eb I P S
D 5 S
Fiz F11 | +
Lizte bearbeiten ' 3 ‘ Felin G Q B -
POE1 M PDS; :
POZ2 Heu X R _
— PE Schrittweite B _
FUST  Kopieren | f0%) 0.01 010 100 | 1000 | 5000 || .
i Strg+C 055 0.10 1.00 | 1000 | 4500 | 80.00 oo
1 2 3 4 5 B Qverride
Pazitionet teachen
& @
i'@, Iﬁgch.ﬁlle i'cg) ,:’bl Ein&tellungenl Abbrechen | QK |

Hile | Abbrechen | ok |

7: Bearbeitungsprogramm (hier: die NCP-Datei Isel.ncp) 6ffnen:

Suchen in; IE} izel Schrift j & £ ER-

B il

[ ateiname:; IIseI_ncp Offrmen

D ateityp: IF'u:ustpruzessnr-ﬂusgabedateien [*HCP] ﬂ Abbrechen |

[T Schreibgeschiitzt ofinen

|
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Ergebnis (Textansicht):

INF_PFEL _¥1.0 — PICTURES BY PC

: TO1 - DO.1 - 54 - H33 - SCHAFTFRAESER
; UPZERO ; Nullpunkt festlegen

: BLOCK 1

FASTABS Z3000 ; Werkzeugwechselpos.
GETTOOL & ; DO.1 - H33 - SCHAFTFRAESER
SPINDLE CW RPM1

COOLAMNT ON ; FOhlung ein

FASTABS X0 YO ; Positionieren
FASTAES Z2000 ; Sicherheitsabstand
VEL 5000

MCVEALRS Z-1000

WEL 25000

MCVELRS Y26667

FASTAES Z3000 : Rueckzugsebene
FASTAES YT38095 ; Positionieren
FAITAES Z2000 : Sicherheitsabstand
VEL 5000

MOVELBS Z-1000

VEL Z5000

MCVELBS ¥38571

FA3TABES Z3000 ; Rueckzugsehene
FASTAES X13333 Y5714 ; Positionieren
FASTAES E2000 ; Sicherheitsabstand
VEL 5000

MOVEABS Z-1000

PLANE XY ; Kreizs-Ehene

WEL 25000

CCWAES I17213 J5714 X14362 T3I0G3
CCTWABES I19824 J3125 X16250 Y1607
CCWAES IZ21426 J11045 X189Z1 Y577
CCWAES I23810 J21010 X23810 ¥0O
CCWAES IE23310 J21010 E2ZG8698 Y577
CCWAES IZ26194 J11045 31369 ¥1s07
CCWAES I&7795 J5125 X33E57 T30G63
CCWAES I30406 J5714 X34286 T5714
CCWAES IZ25829 J5714 X3416Z Y7150
CCWAES IZ28873 J6228 X33648 T36B1
CCWAES IZ292033 J6310 X3Z268Z2 T8998
CCWAES I27524 J4785 X31823 Yi0726
CCTAES I25351 J1824 X29492 V12015
CCWAES I-6730 J-77900 25145 V13649
MOVEABS X23333 T14286

MCWVEALBRS H20000 Y15238

CCTWAES I4481 J-19630 X18645 Y15309
HMCVEALRS 17698 T16154

CWLBS I32257 J53394 X15622 Y17064
CWALES I17514 JE21197 X14455 YT17G635
CWABS T16619 J20213 X13463 T19603

Dateiausgabe X

MO0 MO0 FIE =

HAEI
L N2 €

PATH

bl

D 2

|

€
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Ergebnis (Graphikansicht):

B Isel. ncp:2 |Z”E|rs__<|

30

20

10

|0_<P_

-10

-20

8: zur Sicherheit Z-Achse referenzieren:

"3 VEL-
4'/ l]]i‘: T L

B 0 | &

=R

Wil 2
C
|

S
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6.5.2 Produktion: Bearbeitung / Herstellung eines Werkstluckes
Bedienhandlungen:

1: Abarbeitungsmodus auf Automatikbetrieb einstellen:

ateiausgabe

NION FAE =
Hizo N2 =

P

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

Ergebnis (Textansicht):

=

I'F

E1.1:EXTERN ABOR" |l
E12 Usernput1.2 |l
E1.3: Uszerlnput 1.3 |
El4: Usernput 1.4 [l
E1.5WZ in Spannzan [}
E1.6: Spannzang.gedfl [l
E1.7: Spindelstilstand [
E1.8 WS gespannt [l

E21: Luftdick 0K |
E2.2:WZ LMT |
E23:W2W Haube ge i
E24: W& Haube ce [l
E25: ABST Haube ge« i
EZE: ABS1 Haube ge: [l
E27: Programm STAR [
EZ2.8: Programm STOP [l

E31: BCDO
E3.2: BCD1
E33: BCDZ
E3.4:BCD3
E3.5 WZ Halter1 ausc [l
E3.E: 'WZ Halter? in Ry [l
E3.7: Masch tiir geiifin |
E3.8: Maschtir gesch [l

Fesst
Cortrol

X 57.29mn [Y 29.55mm |Z-1.000n |A0.00

|V\ 0.0 mm¢s P :i

f’1 ."‘ _/Q: DD;iUn Dp;un

Driicken Sie F1, um Hife zu erhalten.

272, S5 e 1)1 00:01:42 (Ovr: 100% 0 U/min Werkzeug: 2 Ref: 2

A=

A17: Waterlet OM
A1.2 UgerDutput 1.2
A1.3 UserDutput 1.3
A1.4: UserDutput 1.4
415 RESET-Impulz
A1 6 Freiblasen
A1.7 4851 Haube aul
A1.8 frei

Ll |x|= ===

A2 Elihlmittel
422 Spannzange
A2 W2 Haube
424 Vakuumpumpe
AZ25 WS spannen
A2E Spindel ein
A27F Lampe START
A28 Lampe STOP

e e ] 7

£3.1: Melde GRUEN
£3.2 Melde GELE

£3.3 Melde ROT

3.4 WZ-Halterl At ﬂ
A3E WZwW-Rund links 3 |
AZE WZW-Rund reck |
A37 Masch i offnen |
438 Masch tir sohiies X |

15000 ||
R | o — [ | 100%

(]
E

411771
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3: Bearbeitungsende abwarten; wenn das Werkstiuck 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:

B eginn derBearbeitung] Bearbeitung Ende der Bearbeitung l Sicherheit] I Fehlerfall] Im 4] ¥

. Leagen Sie hier die Optiohen fest, die beim regularen Beenden einer
Bearbeitung auzgefiiht werden sollen.

[ Beferenztahn ausfiibnen

=
r~ ot
[ Position "Mach Ende der Bearbeitung anfahren L\\s

v Parkposition anfahren
[ Homeposition anfahren

v Antriebzspindel ausschalten

| Defaulbwerte fur duszgabeports setzen

v Eihlmitelpunpe auzschalten [ Beleuchtung ausschalten
[ Pumpe ¢ &bzaugvarichtung auszchalten [ Auzgang "Option 1" ausschalten

[ Werkstick-5pannvaorichiung ausschalten [ Ausgang "Option 2'' auszchalken

k. Ahbbrechen Hilfe

4: Haube 6ffnen, fertig bearbeitetes Werkstlick abspannen, entnehmen und
prufen

6.5.3 Beenden der Betriebsbereitschaft
Bedienhandlungen:

1: zur Sicherheit NOT-HALT-Taster betatigen -> alle Antriebe werden
spannungsfrei

2: falls notwendig, Reinigungsarbeiten ausfuhren (siehe Abschnitt 9)
3: CNC-Bediensoftware Remote beenden (Datei -> Beenden)

4: auf dem CNC-Bedienpult Click auf Herunterfahren

.| abmelden E| Het ynterfabiren

oder am CNC-Bedienpult — rechte Seite — den Taster flr PC ein / aus betatigen

5: Hauptschalter am Schaltschrank in die Stellung ,OFF* schalten
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6.6 Betriebsarten
Das Betriebssystem (Firmware des Prozessor Kernes) unterstitzt sowohl den:

e CNC-Modus des Controllers:
= Steuerung der ICP arbeitet autark ohne PC-Kopplung das
gespeicherte Anwenderprogramm ab
» Verwendung der Programmiersoftware PALPC zur
Anwenderprogrammierung und Download des
Anwenderprogramms in den Flash-Speicher der Steuerung

als auch den

e DNC-Modus des Controllers:
» PC/Laptop ist permanent mit der Steuerung der ICP Uber die
serielle Schnittstelle verbunden
» Verwendung der Steuerungsoberflache Remote (ProNC) zur
Steuerung der Maschine

6.6.1 Verwendung der ICP 4030 im CNC-Betrieb

Die CNC-Betriebsart (Automatikbetrieb = CNC-Mode) stellt den programmgesteuerten
Betrieb der ICP 3020 / 4030 iMC-P dar.

Das im Arbeitsspeicher (Flash-Memory) der Schrittmotorsteuerung gespeicherte
Anwenderprogramm wird bis zum Programmende abgearbeitet.

Wahrend des Automatikbetriebes (CNC-Mode) kann der Programmablauf durch
Betatigung der STOP-Taste auf der Frontseite des Controllers oder durch den
externen Stopp-Eingang angehalten werden. Eine anschlieRende Betatigung der
START-Taste auf der Frontseite des Controllers oder die Aktivierung des Start-
Einganges bewirkt die Fortsetzung des Automatikbetriebes.

Kompaktmaschine ICP im CNC-Betrieb entnehmen Sie bitte der

ﬂ Informationen zur Bedienung und Programmierung der CNC-
PALPC Bedienungsanleitung /2/ und der Programmiervorschrift /4/.
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6.6.2 Verwendung der ICP 4030 im DNC-Betrieb

In der DNC-Betriebsart (DNC-Mode) ist die Schrittmotorsteuerung der Maschine Uber
die serielle Schnittstelle RS-232 mit einem Bedien-PC (Desktop-PC oder Notebook)
verbunden.

Im DNC-Mode wird das geladene Anwenderprogramm im Flash-Speicher nicht
ausgefuhrt, d.h. ignoriert. Die Vorgabe von Aktionen (z.B. Referenzfahrt, Bewegungen
der Achse bzw. Ausgabe-Aktionen) werden vom Bediener am PC mit
Steuerungssoftware Remote / ProNC ausgelost.

Kompaktmaschine im DNC-Betrieb entnehmen Sie bitte der Remote

ﬂ Informationen zur Bedienung und Programmierung der CNC-
Bedienungsanleitung /3/.

Verwendung der digitalen Ein- und Ausgange und Signalisierung in
Remote/ProNC

Die Maschinen vom Typ ICP 3020 / ICP 4030 iMC-P verfugen jeweils Uber 8 digitale
Ein- und Ausgange, die vom Anwender benutzt werden konnen.

Wichtige Hinweise!!!

Wéhrend einer Achsbewegung kann kein digitaler Eingang
gelesen werden, da die Steuerung zuerst ein Quittungszeichen
als Riickmeldung senden muss.

Wéhrend einer Achsbewegung kann kein digitaler Ausgang
gesetzt werden, da die Steuerung zuerst ein Quittungszeichen
als Riickmeldung senden muss.

Die Signalisierung (Menu: Einstellungen - Signalisierung) in der Bedienoberflache
Remote (optional: ProNC) wird bei anderen i$€FSteuerungen zur Anbindung an
Ubergeordnete Steuerungen verwendet.

Wichtiger Hinweis!!!

Signalisierung kénnen im DNC Modus nicht verwendet
werden! D.h. eine Bedienung/Steuerung iiber externe Signale
einer iibergeordneten Steuerung (z.B. SPS) ist nicht méglich.

ﬂ Die konfigurierbaren Eingdnge und Ausgénge zur
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7 Reinigung, Schmierung und Wartung

Schalten Sie den Hauptschalter vor jeder Reinigung und Wartung
aus und ziehen Sie den bzw. die Netzstecker, um ein
versehentliches Einschalten zu verhindern.

7.1 Reinigung

¢ Reinigen Sie die Maschine regelmalig mit einem Handfeger oder Sauger (keine
Druckluft) von allen Spanen. Das schutzt die Mechanik vor frihzeitigem Verschleil3.

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

e Die Kunststoffscheiben reinigen Sie mit einem nichtscheuernden
Kunststoffreiniger.

7.2 Schmierung

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

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

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

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

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

7.2.2 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.

Zur Schmierung der X-Achse schieben Sie den Schlitten nach links*, entfernen den
Kunststoffstopfen auf der linken Seite der Maschine und schmieren Sie durch den jetzt
sichtbaren Schmiernippel. An die Fihrungsschienen gelangen Sie wieder durch die
Dichtlippen.
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Fetteigenschaften:

Das isel-Spezialfett zeichnet sich durch folgende Eigenschaften aus:
enorme Verschleiliminderung

deutlich weniger Verbrauch

mischbar mit Lithium- und Kalzium-Fetten

wasserabweisend

hochbestandig gegen Kalt-, Heil3- und Salzwasser sowie Losungsmittel
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.

7.2.3 Schmierstellen der Linearachsen X, Y und Z

Um die Y-Achse zu schmieren, missen Sie die T- Nuten-Platte ganz nach vorn
schieben* und danach von der Y-Achse abschrauben (sechs Schrauben).

Entfernen Sie den darunterliegenden Kunststoffstopfen und schmieren Sie durch den
jetzt sichtbaren Schmiernippel. An die Flhrungsschienen gelangen Sie durch die
Dichtlippen.

Um das Abdeckblech der y-Achse zu entfernen, l6sen Sie rundherum die
Befestigungsschrauben.

Kennzeichnet in allen Zeichnungen die
Zugange zu den Schmierstellen.

Abbildung 3: Schmierstellen der Achsen X, Y, Z
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An der Z-Achse mulssen Sie zuerst die

Bearbeitungsmaschine aus

nehmen, die drei Stopfen entfernen und den
Schlitten nach ganz unten dricken. *

Durch die zwei seitlichen Locher konnen Sie %

etwas Ol auf die Fuhrungsschienen geben. @
Hinter der vorderen Offnung liegt jetzt der £
Schmiernippel flr den Antrieb.

*Wenn die Maschine ausgeschaltet ist, kbnnen Sie die n

Schlitten mit der Hand verschieben.

Zur Schmierung der X-Achse schieben Sie
den Schlitten nach links*, entfernen den
Kunststoffstopfen auf der linken Seite der
Maschine und schmieren Sie durch den jetzt
sichtbaren Schmiernippel. An die
FUhrungsschienen gelangen Sie wieder durch
die Dichtlippen.

Halterung

c==pg el
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7.3 Wartungsintervalle laut Betriebsstundenzahler

Der in der isel-Steuerungssoftware ProNC /6/ bzw. Remote /7/ integrierte Software-
Betriebsstundenzahler informiert das Bedienpersonal Uber den Ablauf des aktuellen
Wartungsintervalls:

.I'H\'\
7 EEEEEE () I
Bearbeitung | 8211 Bearbeitung | 8212
Mechanik | 4415 Mechanik | 44:15
Spindel 27:M Spindel 2740
B Il p |000548 B Il p |00574E
gruner Balken: Wartungsintervall roter Balken: Wartungsintervall
minimal abgelaufen abgelaufen, Wartungsarbeiten sind
auszufuhren

Ein Mausklick auf das Icon x bringt weitere Informationen:

x
x BA122013-1019:23 inggesamt zeit der letzten nachste
W artung Wartunhg in
Bearbeitungszeiten in Remote 15:04 00:00
Bearbeitungszeiten in ProMC g212 0:00

|
|
3716 | 00:0a G00:00
|
|

....Inggezamt
Achslaufzeten [mindestenz 1 Achse] 44:15 00:00 200:00
Laufzeit der Frasspindel 1 2740 0:00 a00:00

isel Germany AG

Ein Unternehmen der isel-Gruppe

isel Germany AG
Elrgermeister-Ebert-Strale 40
D-35124 Eichenzel

Tel: +49 (016659 /981 -0
E-Mail: autornationdisel, corn

Das Wartungsintervall ist per Werkeinstellung auf einen
Wert von 300 Bearbeitungsstunden voreingestelit.
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Wird beim Start der isel-Steuerungssoftware ProNC bzw. Remote der Hinweis

x

! ! Mindestens eine Zeit eines Wartungsintervalls ist abgelaufen. Priifen Sie die Laufzeiten des Betriebsstundenzahlers und Fiihren Sie gafs. eine Wartung an der Maschine durch.
.

OK |

angezeigt, dass eine Wartung erforderlich ist, sind folgende Wartungstatigkeiten
auszufuhren.

7.4 Wartungstatigkeiten

Die nachfolgenden Téatigkeiten sind beim Ablauf eines Wartungsintervalls
durchzufuhren:

e Sichtkontrolle Schmierfilm auf der Kugelgewinde-Spindel und
Stahlwellenfiihrung durch die Dichtlippen der Linearachsen X, Y und Z

e gegebenenfalls Nachschmierung (siehe Abschnitt Schmierstellen)

e Sichtkontrolle Spane und Verunreinigungen innerhalb der Linearachsen
durch die Dichtlippen, gegebenenfalls Aussaugen und Saubern

¢ Sichtkontrolle Verunreinigungen und Spane innerhalb der
Werkzeugwechseleinheit durch Bestuckungsoffnung,
gegebenenfalls Aussaugen und Saubern

Weitere Wartungsarbeiten sind:

bei Bedarf: Reinigung des Innenraums von Verunreinigungen
akustische Kontrolle auf ungewdhnliche Larmentwicklung

2 Monate: Sichtkontrolle Lineareinheiten — Verschleif}
Sichtkontrolle Zahnriemenumlenkungen in der Z-Achse auf
Vorspannung und Abrieb

1 Jahr: Austausch der Zahnriemen in der Z-Achse

Kontrolle Spielfreiheit der LinearfUhrungen und Kugelgewindetriebe
(Kreisformtest in allen Ebenen durch Renishaw — Vermessung)

Zahnriemen in der Z-Achse:
siehe Stlickliste der Lineareinheiten in Kapitel 1.1 Achsaufbau
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8 Riuckgabe Elektro- und Elektronik-Altgerate zur Entsorgung

Sammlung

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

Riickgabe- und Sammelsysteme

Im Entsorgungsfall Inrer CNC-Maschine, speziell deren Elektronikkomponenten,
durfen diese nicht mit dem Hausmull entsorgt werden. Die lokalen Entsorger
haben fur diesen Zweck Entsorgungsmoglichkeiten geschaffen.

Bedeutung der Symbole
Alle Elektro- und Elektronikgerate, die mit diesen Symbolen gekennzeichnet sind,
durfen gemafR EU-Richtlinie nicht mit dem Hausmull entsorgt werden.

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

E-Mail: support@isel.com
Tel. +49 6659 981 800

Als Kommunikations-Tool fur die Ferndiagnose wird TeamViewer ® in der aktuellsten
Version eingesetzt.

Anschluss des Steuerungs-PCs /3/im CNC-Bedienpult an Ihrer
CNC-Maschine / CNC-Basismaschine an das Internet. Zu diesem
Zweck ist jeder Steuerungs-PC mit einem Ethernet-Anschluss
ausgestattet.

ﬂ Voraussetzung fiir die Ferndiagnose iiber das Internet ist der

Der Verbindungsaufbau Gber das Internet erfolgt in den drei 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 isel-Servicetechniker agiert als Berater.

2. Der Teilnehmer startet auf dem Steuerungs-PC das Windows-Programm
,jeamViewerQS_de.exe".
Sie finden dieses Service-Programm unter:
C:\CNCWorkbench\Tools\TeamViewer
Das Programm meldet sich wie folgt:

& support Isel Germany AL =0 x|

- ‘
[ | se' From Compovants fo Sysfens

Fernsteuerung zulassen E o

Bitte teilen Sie hretm Partner die folgende 1D
mit, um sich mit lhrem Computer zu verbinden. [

m E59 048 969
s7e0

Bereit zum YWerbinden (zichere Yerbindung

iy, beamviewer . com Abbrechen

3. Teilen Sie telefonisch dem Berater die ID und das Kennwort mit.
Nach einem erfolgreichen Verbindungsaufbau kann die Ferndiagnose kann
beginnen.
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10 Zubehor

Passend zur ICP 3020 / 4030 kdénnen Sie folgendes Zubehor bestellen:

Aufspann-Set (Spannhebel SH1 u. SH2, 2 Anschlagschienen, Innensechskant-

Schlussel)

zusatzliches Befestigungsmaterial flr die T-Nuten-Platte

Schraubstock 1, 2

zusatzliche Spannzangen flr die jeweilige Frasspindel

Werkzeugsatz Fraser, Bohrer, Stichel

Linear- Werkzeugwechsler mit Hochfrequenzspindel, Option: Langen-Messtaster

Drehachse (4. Achse)
Hauptspindelantriebe iSA 500, 750, 900
Bearbeitungsspindel UFM 500, UFM 1050

Vakuumspannsystem isel-Vakufit

Kaltluftkiihlung isel-CoolMin: Kihlvorrichtung mit Kaltluftdtse (bis -20°C)

Absaugvorrichtung
Spruh-/Kuhlvorrichtung, Kuhlmittel HL4
Arbeitsraumbeleuchtung
Steuerungssoftware ProNC, PalPC
CAD/CAM-Software isyCAD/CAM 2.5

Hinweis zum Druckluftanschluss von Zubehor:

Werkzeugwechsler und die Spannzange der Bearbeitungsspindel nutzen

ﬂ Um das optionale Vakuumspannsystem, die Kaltluftdiise oder den

zu kénnen, muss am Aufstellort der Maschine ein Druckluftanschluss

vorhanden sein.

Zubehor Luftdruck Luftverbrauch
Pneumatische Vakuumpumpe 4 -6 bar 100-150 I/min (1 Duse)
Kaltluftdise 3-10 bar 100-150 |I/min
Haube Werkzeugwechsler 3 -6 bar Impuls
Frasspindel mit automatischem Werkzeugwechsel > 7.5 bar Impuls
an der Frasspindel montierte Schwenkeinheit zur Absaugung 2 bar Impuls

(speziell bei Holzbearbeitung)

Werkzeugldngenvermessung ist Bestandteil der Bedien- und

ﬂ Die notwendige Software zum Werkzeugwechsel inklusive

Programmiersoftware Remote / ProNC.

Achten Sie bei allem Zubehdr auf eine fachgerechte Montage und
beachten Sie die geltenden Normen und Sicherheitsvorschriften.
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11 Technische Daten

11.1 Abmessungen und Gewicht

Daten ICP 4030
Abmessungen B x T x H | [mm] 769 x 836 x 901
Verfahrbereiche X-Achse [mm] 400
Y-Achse [mm] 300
Z-Achse [mm] 140
Geschwindigkeit (X/Y/Z bei 10mm Steigung) >100/100/80 mm/s
Durchlasshéhe [mm] 170
Aufspanntisch (B x T) [mm] 700 x 375
T-Nuten-Raster [mm] 25
Gewicht ca. [kg] 150
Schalldruckpegel [db(A)] <75
Spindelsteigung X-Achse | [mm] 10
(Standardausfihrung) Y-Achse | [mm] 10
Z-Achse | [mm] 10
11.2 Elektrische Daten
Netzanschluss
Netzanschluss: | 100 - 230VAC 50...60 Hz
Sicherung: | Netzeingang 2 x 6,3A / 250V trage
Erdung: | entspricht Schutzklasse 1
Fehlerstrom: | 1,2 mA (mit UFM 500)
4,3 mA (mitiSA750 + Umrichter)
Sicherheit

sicherheitstechnische Kenndaten:

EN ISO 13849-1:2008 Kategorie 2, PL ¢

Schrittmotor-Leistungsendstufen

max. Spitzenstrom / Nennstrom pro Endstufe:

42A/35A

Versorgungsspannung Endstufe:

48 VDC

Automatische Stromabsenkung:

auf 50%

Elektrische Anschliisse

digitale Eingénge:

8 x Eingange

digitale Ausgénge:

8 x Transistorausgange 24VDC/300 mA
1 x Relaisausgang 230V/6A

Analoge Ausgénge:

1 x Analogausgang 0...10V zur Drehzahl-
Sollwertausgabe fur Frequenzumrichter

Motorbremse Z-Achse:

Ja

Schrittmotoren
Haltemoment bipolar [Nm] 1,13
Strom je Phase parallel [A/A] 4,2
Spannung je Wicklung parallel [V] 2,1
Schrittwinkel / Winkelfehler [°/ %] 1,8°/%+5
Anschlussleitungen 8
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12 Storungen

Fehler

Ursache

Losung

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

Haube nicht geschlossen

Haube schliel3en

Not-Aus nicht entriegelt

Not-Aus entriegeln

Sicherung defekt

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern

Software arbeitet nicht
korrekt

Anlage nicht eingeschaltet

Anlage (Hauptschalter)
einschalten

Endstufe nicht eingeschaltet

Endstufe einschalten
(POWER-Taste)

Verbindung nicht korrekt

KabelanschlUsse Uberprufen

Keine Kommunikation
uber die serielle
Schnittstelle

falscher COM Port gewahlt

COM Port einstellen

falsche Baudrate gewahlt

Baudrate (19200) einstellen

Bearbeitungsmaschine
(Spindel) funktioniert
nicht

falsche Einstellung in der
Spindel-Modul-DII
(nur DNC-Modus)

Einstellungen Uberpriufen und
ggf. andern

Drehschalter an der
Bearbeitungsmaschine aus

Bearbeitungsmaschine
einschalten

Verfahrweiten der
Achsen nicht korrekt

Spindelsteigung entspricht nicht
der Einstellung in der Software

Andern Sie die
Spindelsteigung in der
Software /3/

Schrittauflésung entspricht nicht
der Einstellung in der Software
(PALPC, Remote)

Andern Sie die
Schrittauflésung in der
Software /3/

Referenzierung der
Achsen wird nicht
korrekt ausgefuhrt

Die Referenzrichtung und der
dazugehdrige Endschalter sind
nicht korrekt

Endschalter vertauschen
(Remote, @-Kommando)

Die Referenzierung wird auf
einen deaktivierten Endschalter
ausgefihrt

Endschalter aktivieren und
ggf. Endschalter tauschen
(Remote, @-Kommando)
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13 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 dafiir vorgesehene
Gesamtheit miteinander verbundener Teile 