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Zu dieser Anleitung

In dieser Anleitung finden Sie verschiedene Symbole, die Ihnen schnell wichtige
Informationen anzeigen.
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Die ICV ist eine kompakte Maschine mit Servomotoren, die Ihnen eine Fllle von
Moglichkeiten zur Bearbeitung von Werkstiicken bietet.

Die Vorteile gegeniiber Schrittmotor-Steuerungen sind:
* héhere Verfahrgeschwindigkeiten
* leiser, keine Resonanzerscheinungen
* Bahnsteuerung

* exakte Positionierung durch Lage-Regelung mit Wegaufnehmer (Encoder)

Die Maschine kann in mehreren Varianten ausgeliefert werden.

* Die Standard-Variante beinhaltet die komplette Elektronik inkl. der Software isy-CAM und
REMOTE WIN sowie einen Hauptspindelantrieb.

* Die zweite Variante beinhaltet die Maschine ohne Elektronik. Sie kénnen also Ihre eigene
Steuerungverwenden.

Den genauen Lieferumfang bzw. Ausstattung der Maschine (Zubehdr) entnehmen Sie bitte
Ihrem Lieferschein.

Als Voraussetzung fiir Ihre Arbeit mit der ICV benétigen Sie Grundkenntnisse in der
CNC-Technik und PC-Anwendung, einen Computer, mit paralleler Schnittstelle (EPP Version
1.9), das Betriebssytem Windows 2000, eine Steckdose und etwas Kreativitat.

Bitte beachten Sie diese kurze Anleitung, damit Sie
* die Anlage ordnungsgemaB installieren,
* Gefahrenvon Personenfernhalten
¢ sicher, schnell und effektiv arbeiten kénnen,

* und so die Leistung voll ausschépfen.

Wir wlinschen lhnen fur die zuktinftige Arbeit mit der ICV viel Erfolg und Freude.
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1 Verwendungszweck

Die ICV ist eine Werkzeugmaschine mit drei Linearachsen, die elektronisch gesteuert werden.
Eine weitere (Dreh-) Achse ist zusatzlich lieferbar.

* Die Maschine ist konzipiert fUr die Ausbildung und Kleinserienproduktion

* Sieistausgelegt fir den Einsatz in trockenen Rdumen, Geschéftsraumen, Wohn- und
Schulbereich sowie in Labors und Kleinbetrieben (max. Umgebungstemperatur 40 °C).

* Die Maschine eignet sich flr viele verschiedene Anwendungen z. B. zum Frasen, Bohren,
Schneiden, Gravieren, Dosieren, Messen und Positionieren.

» Siekonnendie verschiedensten geeigneten Bearbeitungswerkzeuge oder Messinstrumente
aufspannen, gemaB der oben genannten Anwendungen.

* Geeignete Bearbeitungsmaterialien sind Leichtmetall, Kunststoff, Holz, Glas,
Platinenwerkstoffe.
Aus Sicherheitsgriinden ist Graphit als Werkstoff nicht zuléssig (Explosionsgefahr).
Ebenso nicht zulassig sind Materialien, bei deren Bearbeitung gesundheitsschadliche Gase
entstehen.

* Die Maschine ist fur eine Absaugvorrichtung vorbereitet. Diese Absaugung ist bevorzugt fur
trockene Staubarten geeignet (Holz, Platinen etc.).

* Die Steuer- und Leistungselektronik fur vier Achsen ist in der Maschine enthalten. Die
Steuerung ist in der Standard-Maschine eingebaut. Es ist nur noch ein Rechner mit
Parallelport (EPP Version 1.9) nétig.

* Sie kénnen die Maschine von fast jedem IBM-kompatiblen Computer aus ansteuern.
Voraussetzung ist, dass er Uber eine parallele Schnittstelle mit EPP Version 1.9 verfugt. Die
Taktfrequenz sollte > 1 GHz sein.

» Die Steuerung ist mit einer Multi I/O-Karte erweiterbar (8 Eingange, 16 Ausgange).

e Mit der CAD/CAM-Software ISY kénnen Sie die zuvor erzeugten CNC-Daten Uiber ein
zugehoriges Steuerprogramm (REMOTE WIN) direkt an die Maschine weitergeben und das
Werkstuck bearbeiten lassen.
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Sicherheitshinweise

In explosionsfahiger Atmosphare darf die Maschine nicht betrieben werden.

Die Maschine ist vollstandig gekapselt. Die Umhausung schutzt Sie vor sich bewegenden
Werkzeugen, vermindert den Gerauschpegel und halt die Spane zurtick.

Wahrend einer Bearbeitung ist die Haube verriegelt und kann nicht gedffnet werden.
Diese Einrichtung durfen Sie weder entfernen noch verandern.

Fur Notféalle finden Sie einen Not-Aus-Schalter an der Vorderfront der Maschine.
Erunterbricht die Spannungsversorgung zu den Leistungsendstufen und zum Umrichter
des Hauptspindelantriebes. Daher stellt der Umrichter auch keine Bremsspannung mehr
zur Verfligung, der Spindelmotor lauft langsam aus.

Vermeiden Sie wiederholtes Ein- und Ausschalten. Warten Sie nach jedem Ausschalten
mindestens 60 Sekunden.

Mit dem SchllUsselschalter durfen nur fachkundige und eingewiesene Personen umgehen,
da im Test-Modus ein erhdhtes Risiko besteht.
Den ErsatzschlUssel halten Sie bitte unter Verschluss.

Sorgen Sie fiir ausreichende Entliiftung bei Staub- oder Gasentwicklung, die durch die
Bearbeitung der Werkstoffe entsteht.

Falls Sie einen Laser zu Messanwendungen anwenden wollen, benutzen Sie nur geeignete
Gerate (Laser-Klasse 2) und beachten Sie die entsprechenden technischen Regeln und
Sicherheitsvorschriften.

Zur Kuhlung darf kein flieBendes Wasser verwandt werden, sondern nur eine Spruh-/
Kuhlvorrichtung, bei der ein Sprihnebel die Kihlwirkung hervorruft (siehe Zubehor).
Es durfen sich keine Tropfen bilden und unter die Aufspannplatte flieBen.

Benutzen Sie kein Spiritus als Kuhimittel (Explosionsgefahr!).

Reinigen Sie die Maschine regelmaBig von Spanen und Staubablagerungen. Benutzen Sie
keine aggressiven Reinigungs- oder Losungsmittel, die den Lack oder die Kunststoff-
scheiben angreifen.
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Alterung von Sicherheitsscheiben

Vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V. (VDW) in Verbindung mit der zu-
standigen Berufsgenossenschaft durchgefihrte Untersuchungen haben neue Erkenntnisse
Uber die Alterung von Polycarbonat als Werkstoff flr Sicherheitsscheiben an Werkzeug-
maschinen aufgezeigt. Obwohl sich Polycarbonat hierfir bestens bewéahrt hat, verlieren
diese Scheiben ins-besondere unter dem Einfluss von Kiihischmierstoffen teilweise erheblich
an Ruckhaltefahigkeit gegen umherfliegende Teile. Beidseitig gegen die Einwirkung von
Spanen, Kiihlschmierstoffen, Reinigungsmitteln, Dampfen usw. geschiitzte Polycarbonat-
Sichtscheiben haben dabei langerfristig die hochste Widerstandsfahigkeit ergeben.

Damit Sie Ihrer Sorgfaltspflicht als Betreiber hiervon betroffener Maschinen gerecht werden,
mo&chten wir Sie darauf hinweisen, dass Sicherheits-Sichtscheiben aus Polycarbonat daher
regelmaBig auf ihr Rickhaltevermdgen hin zu Uberprifen und bei Bedarf auszutauschen
sind. AuBerdem sind solche Sicherheitsscheiben klnftig als VerschleiBteile einzustufen.
Darlber hinaus sind Sie auch verpflichtet, bei einer eventuellen VerauBerung solcher
Maschinen den jeweiligen Kaufer entsprechend hierauf hinzuweisen.

Auch unter Berlcksichtigung dieser neuen Erkenntnisse wird Polycarbonat als Werkstoff flr
Sicherheitsscheiben im Maschinenbau auf Grund seiner extrem hohen Ruckhaltefahigkeit
weiterhin verwendet werden. Einbaufertige Ersatzscheiben kénnen Sie daher jederzeit von
uns beziehen. Um die erforderlichen Austauschintervalle zu erhéhen, kdnnen wir auf Wunsch
selbstverstéandlich auch einen Nachrlstsatz fur einen zuséatzlichen Schutz auf der Bediener-
seite anbieten.
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3 Aufstellen und AnschlieBen

Die Maschine wird auf einer Palette fertig montiert geliefert.
Im Lieferumfang der Standard-ICV sind enthalten:
* Maschinengehduse mit drei Linearachsen inklusive
- komplette Steuerungselektronik fur drei Achsen
- Hauptspindelantrieb (500 W)
* Aufspann-Set (Handhebel, Anschlagschienen, 5 mm-Imbus-Schlussel)
DreikantschlUssel zur Entriegelung des Haubenschalters
Netzzuleitung
Treibersoftware fur Windows 2000 (Mtask)
» Software entweder: REMOTE WIN-Programm, 1 CD, + Bearbeitungsbeispiel
CAD/CAM-Software isy-CAM, 1 CD, 1 Handbuch
oder: PRO-NC-Programm, 1 CD, 1 Handbuch
* sowie diese Bedienungs- und Wartungsanleitung

Der Raumbedarf der Maschine beschrankt sich auf die &uBeren Abmessungen sowie
genugend Raum vor der Maschine, um sie bedienen und einrichten zu kénnen. Hinten
bendtigen Sie ca. 10 cm Raum flr die Stecker. Die Haube des Gehauses 6ffnet sich nach
oben, sodass die bendtigte Gesamthdhe ca. 1,2 Meter betragt.

CPV 4030

ca. 1200 mm

ca. 1320 mm

Abmessungen und Raumbedarf

Entfernen Sie die Bleche von den FlBen der Maschine, mit denen sie auf der Palette gesichert
ist und stellen Sie die Maschine waagerecht auf eine ebene, feste Flache auf.

Mit den verstellbaren GummifiiBen der Maschine kénnen Sie kleine Unebenheiten der
Grundflache ausgleichen.
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Beim Transport achten Sie bitte auf die Netz- und Verbindungsleitungen (notfalls
entfernen), damit sie nicht beschadigt werden. Benutzen Sie nur geeignete
Hebevorrichtungen.

ng Bewahren Sie den Dreikantschliissel vor allem beim Transport immer auBBerhalb der
Maschine auf.

Das Aufspann-Set besteht aus einer
Handhebel-Spannvorrichtungund
zwei Anschlagschienen mit
Befestigungsmaterial fir die
T-Nuten-Platte.

Achten Sie immer auf einen festen i alard g ki

p4 Sitz der Werkstiicke.

FUr das Zubehor sind verschiedene Teile bereits vorinstalliert oder flir den Einbau vorbereitet.
Lesen Sie dazu auch die Informationen im Anhang.

Montieren Sie die Drehachse (Option) auf die T-Nuten-Platte gemaB der Montage- und
Bedienungsanleitung der Drehachse. SchlieBen Sie das Kabel an die Drehachse sowie an den
Steckverbinder in der hinteren Wand des Arbeitsraumes an.

Der Hauptspindelmotor ist direkt verdrahtet und
Uber die Software steuerbar. Er kann in einer
Spannzange unterschiedliche Werkzeuge miteinem
Schaftdurchmesser von max. 6,35 mm aufnehmen
(andere J siehe Zubehor).

Zum Wechsel der Spannzange benutzen Sie das
beiliegende Werkzeug (Maulschliissel SW 15 und
Hakenschltssel).

Mit entsprechenden Halterungen kénnen Sie auch
andere Werkzeuge, Messgeréte (Laser) oder
sonstige geeignete Vorrichtungen an der T-Nuten-
Platte der Z-Achse befestigen. Achten Sie darauf,
diese anderen Werkzeuge etc. exakt parallel zur
XY-Ebene auszurichten.
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Anschlussleitungen

Als Verbindung von der Maschine zum Computer benutzen Sie bitte die beiliegenden Kabel.

Anschlussblende der ICV mit integrierter Elektronik

Anschluss flr Zustimmungstaste (Sub D-9-Stecker)

Parallele Schnittstelle (25-poliger Sub D-Stecker)
Erdungspunkt

Hauptschalter

Netzanschluss

Sicherung (10 A, trage)

CRONCACNCNS

10
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4.1

411

41.2

Inbetriebnahme
Vorbemerkungen

Koordinatensystem

e Das Koordinatensystem der
Maschine ist so festgelegt,

wie im Bild gezeigt, wobei "7

Sie den Werksttck-Nullpunkt Y
PO tber die Software frei Py

wéhlen (verschieben) kdnnen. + X

o Aufkleber auf der Maschine
kennzeichnendie Achsen.

e Die Anordnung der Achs-
richtungen ist frei wahlbar, lesen Sie dazu bitte das Handbuch des Treibers ISELDRV.

Referenzpunkt und Home-Position

Der Referenzpunkt der Maschine (Maschinen-Nullpunkt)
und die Home-Position sind ab Werk in der Ecke i
hinten (Y) links (X) oben (Z) vorgegeben. '
Der Referenzpunkt wird durch Hardware-Endschalter
vorgegeben; die Home-Position wird der Steuerung
Uber einen elektromagnetischen Schaltkontakt
mitgeteilt.

Der Magnet als Impulsgeber ist an der Umhausung
fixiert, der Lese-Kontakt an der Z-Achse erkennt
berihrungsfrei die Home-Position, wenn er den
Magnetimpuls bekommt.

Systemanforderung

Zur Ansteuerung der CNC-Maschine benétigen Sie einen IBM-kompatiblen Computer mit
freien Steckplatzen fur die Servomotor-Steuerkarte UPMV 4/12 und zwei Multi I/O-Karten.

Systemanforderung: * Pentium, 1 GHz und héher
* 128 MB RAM
* 40 MB freier Festplattenspeicher
* VGA-Karte
e Windows NT, 2000

Wenn Sie einen isel-Steuerrechner haben, ist er auf die Maschine abgestimmt und flr die
Inbetriebnahme fertig angeschlossen.

11
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41.3 Taster und Schalter

Der schwarze Hauptschalter befindet sich auf der Riickseite der Maschine direkt neben dem
Netzanschluss.

Mit den Schaltern bzw. Tastern an der Vorderfront kénnen Sie die Maschine Ein- und
Ausschalten sowie den Arbeitsvorgang starten bzw. gezielt unterbrechen.

@ Not-Aus
Unterbricht die Spannungsversorgung zu den Motor- o 6 a e g o

Leistungsendstufen und zum Spindelmotor. Die Haube
lasst sich mit der COVER-Taste ® 6ffnen.
Entriegelung des Not-Aus durch Drehen nach rechts. o

@ POWER
Einschalten der Endstufen
Die Endstufen kdnnen Sie nur einschalten, wenn der Not-Aus entriegelt und die Haube
geschlossenist.

® Schlisselschalter
Mit dem Schlissel konnen Sie zwischen Test- und Automatik-Betrieb umschalten.

AUTO = Bearbeitungs-Modus
Sie kénnen die Bearbeitung mit STOP unterbrechen und mit START wieder
weiterarbeiten.

TEST = Test-Modus
In dieser Betriebsart kénnen Sie die Haube jederzeit 6ffnen. Solange Sie die
START-Taste gedrlckt halten, bleiben alle Funktionen der Maschine erhalten.
Das Loslassen der ACKNOW-Taste fuhrt bei gedffneter Haube zu einem Not-Aus
und zum Abschalten der Spannungsversorgung.

A Beachten Sie die beweglichen Schlitten: Quetschgefahr! é

@ START
Startet die Bearbeitung bzw. startet nach einem Halt mit Taste ® die Bewegung wieder
genau an der Stelle, wo sie unterbrochen wurde, falls die Bearbeitung nicht durch die
Bedienoberflache beendet wurde.
Erlaubt im Test-Betrieb, die Schlitten bei gedffneter Haube zu bewegen.

® STOP

Halt das laufende Programm sofort an und bleibt an der (Programm-) Stelle stehen.
Mit der START-Taste kénnen Sie die Bearbeitung bei geschlossener Haube weiterflhren.

® COVER
Entriegelung des Haubenschalters.
Nur wenn die COVER-Taste leuchtet, kbnnen Sie die Haube mit einem Druck auf diese
Taste 6ffnen (zuerst Taste driicken, danach gleichzeitig am Giriff ziehen!).

A Greifen Sie nicht in das evil. noch auslaufende Werkzeug.

12



E isel-CNC-Maschine ICV
\ iselautomation

4.2

4.3

Installieren der Treiber-Software

Starten Sie den Rechner und legen Sie die Installations-CD in Inr CD-ROM-Laufwerk ein.Es
6ffnet sich ein Fenster mit dem Installationsprogramm.

Folgen Sie den Anweisungen im Installationsprogramm.
Bei abgeschlossener Installation wird der Rechner neu gestartet. Nach der der Installation
sollten sich die Icons fUr die Bearbeitungssoftware auf dem Desktop befinden (ProNC oder

RemoteWin).

Bei der Installation des Treibers werden Sie aufgefordert die Datei ,,RegKey.ini“ an die E-mail-
Adresse support@trimeta.de zu schicken, um die Software freizuschalten.

Starten der Software
Die Maschine muss mit dem Steuerrechner korrekt verbunden sein (gemaB Kapitel 3).

Falls der Steuerrechner im Lieferumfang enthalten ist:
1. Schalten Sie den Steuerrechner und die Maschine ein.

2. Fuhren Sie einen Doppelclick auf den Button fur die Bearbeitunssoftware (ProNC,
RemoteWin) aus.

Die Software isy-CAD/CAM mussen Sie selbst installieren.

Falls Sie Ihren eigenen Steuerrechner verwenden:

Stellen Sie im Bios des Rechners die Adresse flr den Parallelport auf 378 H und das Protokoll
des Ports auf EPP Version 1.9!

Die weiteren Schritte sind entsprechend obiger Beschreibung abzuarbeiten.

13
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4.4

14

Haube offnen

Bei der ersten Inbetriebnahme sollten Sie folgende Schritte durchfihren:

Zum Offnen der Haube schlieBen Sie das Netzkabel an und schalten Sie den Hauptschalter
ein (auf der Ruckseite). Der Steuerrechner muss betriebsbereit sein.

Starten Sie die Betriebssoftware. Stellen Sie den Schltsselschalter auf TEST-Betrieb. Die
COVER-Taste ® sollte jetzt leuchten; nur wenn diese Taste leuchtet, kdnnen Sie die Haube
offnen.

Fir alle folgenden Funktionen muss der Not-Aus entriegelt sein. Schalten Sie wieder auf
Automatik-Betrieb.

SchlieBen Sie die Haube und schalten Sie die Endstufen mit dem POWER-Taster @ ein;
der Taster muss leuchten.

Der Spindelmotor Iasst sich im Automatik-Betrieb nur dann einschalten, wenn der POWER-
Taster leuchtet, die Haube geschlossen und verriegelt ist und die Software die Maschine
anspricht.

Wahrend der Bearbeitung ist die Haube verriegelt. Sie kdnnen die Haube erst 6ffnen,
nachdem die Maschine stillsteht, der Spindelmotor ausgeschaltet ist, die Maschine in der
Home-Position steht und die Software das Offnen der Haube zulasst, (COVER-Taste
leuchtet).

Zum Offnen der Haube miissen Sie die COVER-Taste driicken. Nach dem SchlieBen wird
die Haube automatisch verriegelt. Zum Start der Maschine mussen Sie erneut die START-
Tastedrticken.

Schlisselschalter

Zum Testen des Programmes kdnnen Sie wahrend des Betriebes die Haube trotzdem
6ffnen, wenn Sie den SchlUsselschalter auf TEST drehen.

Das Arbeitsprogramm stoppt sofort die Antriebsachsen und lauft nur dann weiter, wenn Sie
die START-Taste gedrickt halten.

Dieser Schiliissel darf nur von fachkundigem und autorisierten Personal benutzt
werden, da nach dem Offnen der Haube kein Schutz vor sich bewegenden
Maschinenteilen gewahrleistet ist.
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Reinigen / Warten

Offnen Sie vor dem Ausschalten der Maschine die Haube, danach ist dies nicht mehr
mdglich.

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

Reinigen Sie die Maschine regelmaBig mit einem Handfeger oder Sauger (keine Pressluft)

von allen Spanen. Das schutzt die Mechanik vor friihzeitigem Verschlei3.

* BeigroBen Zerspanungsmengen und sehr feinen Spanen (Stauben) sollten Sie in

regelmaBigen Abstédnden die Abdeckplatte der Y-Achse unter der T-Nuten-Platte entfernen

und evtl. eingedrungene Spane bzw. Stdube entfernen.

* Die Dichtlippen beinhalten eine Teflon-Komponente und benétigen keine besondere
Wartung.

* Benutzen Sie keine aggressiven Reinigungs- oder Losungsmittel. Reinigen Sie die
Kunststoffscheiben sowie die lackierten Oberflachen mit einem nichtscheuernden
FlUssigreiniger.

e Die Fuhrungsschienen und Antriebswellen sind ab Werk mit einer Langzeitschmierung

versehen. Je nach Beanspruchung sollten Sie die Fihrungen und Antriebswellen ca. alle

500-1000 Betriebsstunden nachschmieren. Benutzen Sie dazu Gibliches Walzlagerfett.
Ab Werk sind die Fiihrungen und Wellen mit dem Natriumseifenfett GPO0/000F-20 nach
DIN 51 502 geschmiert (Art.-Nr. 299 031).

Falls Sie Ol benutzen, schmieren Sie bitte alle 100-200 Betriebsstunden.

Zum Schmieren der Antriebsachsen machen Sie zuerst eine Referenzfahrt, 6ffnen dann die

Haube und schalten erst jetzt die Maschine aus.

15
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Um die Y-Achse zu schmieren, missen Sie die
T-Nuten-Platte ganz nach hinten schieben* und 7
danachvon der Y-Achse abschrauben (sechs e
Schrauben). re~_
Entfernen Sie den darunter liegenden /
Kunststoffstopfen und schmieren Sie durch den |
jetzt sichtbaren Schmiernippel.

Andie Fuhrungsschienen gelangen Sie durch
die Dichtlippen.

Um das Abdeckblech der Y-Achse zu
entfernen, [6sen Sie rundherum die
Befestigungsschrauben.

D@ (§) in allen Zeichnungen kennzeichnet die
Zugange zu den Schmierstellen.

Zur Schmierung der X-Achse schieben Sie
den Schlitten nach links*, entfernen den
Kunststoff-

stopfen auf der linken Seite der Maschine
und schmieren Sie durch den jetzt
sichtbaren Schmiernippel.

Andie Fuhrungsschienen gelangen Sie
wieder durch die Dichtlippen.

An der Z-Achse missen Sie zuerst den Spindelmotor :
abmontieren, die drei Stopfen entfernen und den S
Schlitten nach ganz unten driicken.* Durch die zwei 1
seitlichen Lécher kénnen Sie etwas Ol auf die
Fuhrungsschienen geben. Hinter der vorderen Offnung
liegt jetzt der Schmiernippel fir den Antrieb.

* Wenn die Maschine ausgeschaltet ist, kbnnen Sie die
Schlitten mit der Hand verschieben.
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6

Stérungen

Fehler

Ursache

Lésung

Anlage lasst sich nicht einschalten

Netzanschluss nicht vorhanden

Netzsicherung Uberprifen
Netzanschluss Uberprifen

Hauptschalter nicht eingeschaltet

Hauptschalter einschalten

Sicherung defekt (Netzeingang)

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern (s. u.)

POWER-Taste zeigt keine Wirkung

Haube nicht geschlossen

Haube schlieBen

Not-Aus nicht entriegelt

Not-Aus entriegeln

Sicherung defekt (Netzeingang)

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern (s. u.)

Hardware-Endschalter aktiv

Referenzfahrt durchflihren

Treiber nicht geladen

Treiber installieren

Software arbeitet nicht korrekt

Anlage nicht eingeschaltet

Anlage (Hauptschalter) einschalten

Endstufe nicht eingeschaltet

Endstufe einschalten (POWER-Taste)

Treiber nicht geladen

Treiber installieren

Verbindungsleitungen nicht korrekt

Kabelanschllsse Uberprufen

Spindelmotor funktioniert nicht

von der Software nicht freigegeben

Anlagenreset und Referenzfahrt
durchfiihren

Einstellungen in der Software
nicht korrekt

Spindeleinstellungen tiberprifen

MaBstab der Achsen
ist nicht korrekt

Spindelsteigung entspricht nicht
der Einstellung in der Software

Andern Sie die Spindelsteigung im
Treiberprogramm auf 4 bzw. 10 mm.

Endstufe funktioniert nicht

Sicherung defekt (Powerblock)

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern (s. u.)
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Sicherungen erneuern

A Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie eine Sicherung wechseln!

Die Hauptsicherungen der Maschine ® sind von auBen zuganglich, direkt neben dem

Netzstecker.
Zum Wechseln der anderen - 0 §D %D

Sicherungen entfernen Sie die
Ruckwand. Dort sehen Sie:

@ Controller
@ Frequenzumrichter
® Netzeingang mitHauptschalter

/0
$ 58

Positionen der Sicherungen ...

... am Netzeingang ®
2x 10 A, HBD trage

\
= |

Dreikantschliissel

Flur besondere Félle (falls Schalter defekt oder bei Stromausfall etc.) kdnnen Sie mit dem
DreikantschllUssel die Haubenverriegelung manuell &ffnen.

1. Schalten Sie die Maschine aus und heben Sie die Maschine an.

2. Entfernen Sie die vier Schrauben und das
Abdeckblech in der Bodenplatte.

3. Setzen Sie den Dreikantschlissel von unten an
die Verriegelung an und drehen Sie - ohne
groBe Kraft einzusetzen - eine halbe Umdrehung
links herum.

In diesem Zustand diirfen Sie die
Maschine nicht betreiben.

Durchlass zum Sicherheitsschalter (von unten)

18
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7 Technische Daten

7.1 Mechanik

ICV 4030

Abmessungen Bx T xH [mm] 710x 820 x 760
Verfahrbereiche X-Achse [mm] | 395

Y-Achse [mm] | 300

Z-Achse  [mm] 110
Durchlasshéhe [mm] 150
Aufspanntisch [mm] | 375x600
T-Nuten-Raster [mm] 25
Gewicht ca. [ka] 95
Schalldruckpegel [dB (A)]| <75
Netzanschluss 230 V, 50 Hz, externe Sicherung 16 A
Antriebsmotor je120 W
Hauptspindelmotor 500 W
Sicherung Netzeingang 2 x 10 A, trdge HBD
Erdung entspricht Schutzklasse |
EMV-Prufung nach EN 55011-B sowie EN 50082-1

Technische Anderungen vorbehalten

7.2 Elektronik Komponenten

Die elektronischen Hauptkomponenten der Maschine sind:

» Servomotor-Leistungseinheit CVE 405

* Klemmfeld BIG 1608 (optional)

* Frequenzumrichter

* Steuerrechner (extern, nichtim Standard-Lieferumfang enthalten)

* Multi I/O-Karte (optional)

D@ Das Komplettsystem (Maschine und Steuerrechner) ist gemas
EN 50081-1 und EN 50082-2 EMV-konform!
(wenn Steuerechner mitgeliefert wird)
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4-Achs-Positioniersteuerung fiir vier DC-Motoren CVE 405

* Positioniersteuerung fur vier DC-Servomotoren (burstenbehaftet)

* kompakter Aufbau, Ansteuerung tber parallele Schnittstelle (EPP-Mode)

* intelligente NC-Steuerung mit vier unabhangigen, digitalen Achsprozessoren (LM 629)
¢ Linear-, Kreis- und Helix-Interpolation aller beteiligten Achsen, 3-D-Bahnsteuerung

* Encodereingénge RS 422, mit Fehleriberwachung, Auswertung von zwei
Endlagenschalter je Motorausgang

* 500VA-Netzteil, Not-Aus-Abschaltung nach EN 60204, Sicherheitsiiberwachung von
Haubenverriegelung und Positionsschalter nach EN 954

* Anschluss von Motoren, Encoder und User I/O Uber riickseitige Steckverbinder
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4-Achs-Positioniersteuerung fiir vier DC-Motoren CVE 405

Sicherheitshinweise

* Der Positioniersteuerung darf nur zur Ansteuerung von DC-Servomotoren bis 200W
genutzt werden. Eine andere oder dartuber hinausgehende Nutzung gilt als nicht
bestimmungsgemas.

* Die Steuerungen sind nach dem aktuellen Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln gebaut.

* Die Betriebsmittel dtrfen nur im einwandfreien technischen Zustand betrieben werden.
Stérungen sind umgehend zu beseitigen. Kinder und nicht eingewiesene Personen durfen
das Gerat nicht in Betrieb nehmen.

* Alle Arbeiten sind ausschlieBlich von autorisiertem Fachpersonal und unter
Berucksichtigung der Vorschriften der Elektroindustrie sowie der Unfallverhitung
durchzufiihren. Anschluss- und Montagearbeiten durfen nurim stromlosen Zustand des
Gerates erfolgen.

* Betreiben Sie das Gerét nie ohne Anschluss der Netzerde.

» Vor dem Offnen des Geréates muss es spannungsfrei geschaltet und der Netzstecker
gezogen sein. Nicht alle spannungsfihrende Teile sind abgedeckt.

* Montage und Einsatz der Betriebs-mittel ist entsprechend den Normen der
Konformitatserklarung durch zu fihren. Die vom Hersteller eingehaltenen Vorschriften und
Grenzwerte schiitzen nicht bei unsachgemaBem Gebrauch der Betriebsmittel.

* Umgebungstemperatur 0 bis +40°C, Lagertemperatur -10 bis +70°C

* Das Gerét darf nicht hoher Luftfeuchtigkeit, starken Vibrationen oder explosiven Gasen
ausgesetztwerden.

¢ Die Einhaltung der EMV-Grenzwerte erfordert einen niederohmigen Potentialausgleich
von Maschine und Steuerung.

* Bewahren Sie diese Bedienungs-anleitung sorgféltig auf und verpflichten Sie jeden
Benutzer auflhre Einhaltung! Die Nichtbeachtung dieser Bedienungsanleitung kann
Sachschaden, schwere Kérperverletzungen und den Tod zur Folge haben.
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Frontseite CVE 405

Betriebsanzeige
Ventilator zur aktiven Kihlung Die LED leuchtet, sobald die Positionier-
der Leistungselektronik steuerung betriebsbereit ist.
Riickseite CVE 405
Netzeingang  AC (In)  AC (In) Netzschalter

Schutzleiter

Geratesicherung 2.5 A tr.
(Feinsicherung 5x20mm,

IEC127-2)
Spannungswahlschalter | 4 . —
AC 230V (50-60HZ) oder R “w
AC 115V (50Hz)
) - Motorausgang Achse 1 ... Achse 4
O A ) (ELCO 20-Pin)
PR L&/)} PR K [ SHIELD Kabelschirm
AN -
L faer o e
-MoT MOT A -MOT
E
B [oT
E H
« sw2 swi1 . R GND
— —
('\\ \ H SW1 N
M ) = W [ENCGND | CGND(Encoden
[see] | Fl_swe 4Eﬂdlagﬁﬂiﬁhm%ﬁ\\\\\\
enc z S [ ENC POW |—*+5V(Encoden) oo
J  REFsw | Referenz-Schalter N\
M
SN ENC /A
NN P _ENCB
— (" l — N[ _ENCZ
P O~ T _ENCIZ
D) -
NN Y E | +24v ,
M | SHIELD Kabelschirm
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Steckverbinder CVE 405

LED Balkenanzeige

Bedienkonsole

EPP-Schnittstelle

| o 5 SEEEEEEE

LED Balkenanzeige S B8 2 ITasxdasx
z € OS5 5_ o©999dddd

ONog 00 o Q000000

o> Nt a=>actCcCcCcOQQ0

) Quéaxxogg'gu&’::g:::::

* PowerON: Die Spannungsversorgung der 23 8O 883 acnoCEEEEEEEE
[ - W & 77 e o 770w o i |

Leistungskarte ist eingeschaltet.

* Ready2: Das Not-Aus-Relais ist vorbereitet.
Durch betatigen der START-Taste schaltet
das Last-Relais die Spannungsversorgung der Leistungskarten ein.

* TestMode: Die Steuerung arbeit im Test-Modus. Hierdurch sind einige Funktionen aus
sicherheitstechnischen Griinden nur eingeschrankt méglichen.

* ProgrammRBun: Die Steuerung befindet sich im normalen Betriebs-Modus

* Lock 1: Die Verriegelung des 1. Haubenschalters (X1) ist entriegelt.

* Lock 2: Die Verriegelung des 2. Haubenschalters (X2) ist entriegelt.

* CoverClosed: Alle Eingange der Schutztiriberwachung sind aktiv.

* SpindleEnable: Der entsprechende Ausgang am Steckverbinder X3 ist aktiv (+24V).

* Home: Die Signaleingange am Steckverbinder X7 sind aktiv und signalisieren die
Betatigung eines angeschlossenen Home-Sensors

* SpindelStatus: Die Kontrolleingang an X3 ist offen und signalisert, dass der
Spindelmotor in Bewegung ist.

* Ready1: Die Schaltkontake des Not-Aus-Schalters, und der Haubenschalter sind
geschlossen sowie die Antriebsfreigabe aktiv.

* Brake: Der Ausgang Motorbremse ist mit +24V beschaltet. Die Motorbremse ist frei.

e Limit neg. / Limit pos.: Die LED leuchten, sofern am Steckverbinder der Motorausgange
der entsprechende Eingang aktiv (+24V) ist. Die Spannungsversorgung der Endstufen
kann erst eingeschaltet werden, wenn alle Limit-Eingange aktiv sind. Nicht belegte
Eingange mussen durch Umschalten eines Schaltkontaktes (J1) intern gebriickt werden.
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Bedienkonsole

(25pol. Sub-D-Buchsenstecker)

Dieser Steckverbinder dient zum Anschluss der notwendigen Bedienelemente dieser

Positioniersteuerung.
ProgrammSTOP Lampe (S8.a

ProgrammSTART Lampe (S7,a
COVER Lampe (S15.a

Zustimmung Schliesser (S1.4
COVER Lampe (S15.b

Betriebsart TEST Schliesser (S2.1.4
COVER Schliesser (S15.4
ProgrammSTART Schliesser (S7.4
ProgrammSTART Lampe (S7.b
ProgrammSTOP Offner (S8.2
ProgrammSTOP Lampe (S8.b
POWER Schliesser (S17.3
NOT-AUS Schiiesser (S16.21
POWER Lampe (S17.b

= O 2 S Do D2 o=

EPP-Schnittstelle

(36pol. Ribbon Buchsenstecker)

1

14

+24V

POWER Lampe (S15,a
Zustimmung Lampe (S1,a)

Zustimmung Schliesser (S1,3)
Zustimmung Lampe (S1,b)
Betriebsart Test Schliesser (S2.1.3)
Cover Schliesser (S

220 ProgrammSTART Schliesser (S7.3)

Betriebsart Test Schliesser (S2.2.4)
ProgrammSTOP Offner (S8.1)
Betriebsart Test Schliesser (S2.2.3)
POWER Schliesser (S17.4)
NOT-AUS Schliesser (516.22)

Hiertber wird die intelligente Leistungseinheit CVE 405mit dem EPP-Port eines

Steuerrechnersverbunden.

Im Lieferumfang ist eine Verbindungsleitung |=3m (geschirmt) enthalten.

Al
2 .J-

Haubenschalter X1

L S1
[~ K

$1 K

[~

S2

Haubenschalter X2

I St

N K

S1 K

[~

S2

(Sub-D 9pol. Buchse)

(Sub-D 9pol. Buchse)

Haubenschalter X1

Haubenschalter X2

Home-Schalter X7

Not-Aus X5

Steuerausgang Spindelmotor X3

Control I/O X6

Schaltkontakt 11 - 12 der Sicherheitszuhaltung
S2  Schaltkontakt 21 - 22 der Sicherheitszuhaltung

Steuermagnet zur Entriegelung der
Sicherheitszuhaltung

Schaltkontakt 11 - 12 der Sicherheitszuhaltung
S2  Schaltkontakt 21 - 22 der Sicherheitszuhaltung

Steuermagnet zur Entriegelung der
Sicherheitszuhaltung
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Home-Schalter X7

TN st
s

Not-Aus (2-polig) X5

Steuerausgang Spindelmotor X3

8

AnalogOut (A) 15
+24V (A)
Start (A)
Bezugsmasse (A) \Q

Control /O X6

'—
—
—
—

U WP I P
ScE £ & c
Q » S0 50
sQ Q@ Ja

o oo o
33 935 w3
S@ e g«
Zr 3 Eill
= %S gu

(1osuag-ssew

-uaBue In} 111818qI0A)

(A) AnalogGND

(A) Freigabe

0 st

e

¢3 Buebuig
(lesyosmbnazyiom
Ly Buebsny

‘JeWOlNe In} 18}I848qI0n)
9y Buebsny

(19syoemBnazsiapm
‘JeWOINe Inj 18118180I0A)

(Sub-D 9pol. Stiftstecker)
S1  Schliesser-Schaltkontakt (13-14)
S2  Offner-Schaltkontakt (21 - 22)

(Sub-D 9pol. Buchse)
S1 Schaltkontakt 11 - 12
S2  Schaltkontakt 21 - 22

(Sub-D 15pol. Stiftstecker)
AnalogOut (X3.8)

AnalogGND (X3.15)
Sollwert-Vorgabe fur externen Frequenzumrichter.
SpannungsausgangOV...+10V

S1 SpindelStop (X3.9 - X3.10)
Relais-Schaltkontakt, bei Spindel-Stillstand geschlossen.
S2  SpindelStop (X3.4 - X3.11)

Relais-Schaltkontakt, bei Spindel-Stillstand geschlossen.

Freigabe (X3.12)
+24V Freigabe des Umrichters
GND Umrichter gesperrt

Start (X3.2)
+24V Umrichter beschleunigtaufSolldrehzahl
0V Umrichter wird auf Stillstand (Drehzahl 0) gebremst

+24V (X3.5)

Bezugsmasse (X3.1)
Spannungsausgang +24V, max. 0,3A

(Mini-Combicon-Buchse, 12-polig)

Die Aus- und Eingénge dieses Steckverbinders sind durch
die NC- Betriebssoftware mit spez. Funktionen belegt.

A..- A. Schaltausgang fur Kontrolllampen
(+24V,0,3A)
A.., A. Steuerausgang fur optionalen Werkzeug-

wechsler (+24V,0,3A)

E... Opto-Koppler Eingang
(+24V-aktiv,20mA)
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Memory Mapping CVE 405

Treiber-Software

Der Lieferumfang dieses Controllers umfasst eine Treiber-Software, die neben der Berechnung
der Bahndaten sowie der Interpolationen der einzelnen Antriebsachsen auch die parallele
Schnittstelle (EPP) steuert.

Dabei erhélt der Treiber die Zielkoordi-naten der Antriebsachsen von einem Maschinen-
Steuerungsprogramm z. B. ProNC und setzt diese auf die parallele Schnittstelle um. Durch
spezielle Uberpriifungen der iber-tragenen Zeichnen wird ein Datenverlust bzw. eine
Veranderungenvon Dateninhalten verhindert.

Die Ubertragungsgeschwindigkeit der parallelen Schnittstelle betragt bis zu 2MB/sec.

Der Controller selbst verfligt Uber eine Einsteckkarte (PRISA-Adapter) zur Umsetzung der
parallelen Schnittstelle auf den internen ISA-Bus. Somit besteht die Méglichkeit, direkt auf den
Daten/Adressbus der Leistungskarte zu zu greifen (siehe hierzu Memory-Map auf nachster Seite).

Erganzend zu den festgelegten Adressinhalten sind im folgenden die Funktionen der Adresse
80H beschrieben.

Signalbeschreibung In0 - In7

In0  Spindelmotor im Stillstand

In1  Eingang START-Taste

In2  Eingang STOP-Taste

IN3  L&ngenmess-Sensor

In4  Betriebsart TEST aktiv

In5  Schaltereingdnge Haubenschalter (x1, x2) offen
In6  Schaltereingdnge Home-Position (x7) offen

In7  UberwachungderinternenSpannungsversorgung

Signalbeschreibung OutO - Out7

Out0 Haubenschalter X1 entriegelt

Out1 Haubenschalter X2 entriegelt

Out2 Start Spindelmotor (X3.2)

Out3 Betriebsart TEST einschalten

Out4 Lampe START-Taste

Out5 Lampe STOP-Taste

Outé Pneumatikventil Spindelmotor (X6.9, X6.10)
Out7 Haube Werkzeugwechsler (X6.11, X6.12)

Installation der Treiber-Software

Zur Installation der Software ist die auf der CD vorhandene - SETUP.exe - auszufuhren.
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8 Zubehor
Passend zur ICV kdnnen Sie folgendes Zubehor bestellen: Art.-Nummer:
* Spannzangen fur die Spindel: z.B. 239 110 3000
1 bis 5 mm in 0,5 mm-Schritten, 6 mm und 1/8"
* zusétzliches Befestigungsmaterial fir die T-Nuten-Platte z. B. 290 001
* Bohrer- und Frasersatz, Schaft 3 mm /3,175 mm 400 100/400 200

7 Bohrer (0,5 - 3 mm), 8 Fraser (1 - 3 mm bzw. 1/8%), 2 Stichel

* Arbeitsraumbeleuchtung 280 1XX 9004

* Absaugvorrichtung 280 1XX 9001

* Staubsauger 425005

* Gravierspindel (25 000 U/min bzw. 20 000 U/min) 421520/4215030001
* Gravierunterlage 280 1XX 9003

* Spruh-/Kuhlvorrichtung 280 1XX'9002

* Drehachse z. B. 263 003 0001
* Fettpresse 931170

Achten Sie bei allem Zubehor auf eine fachgerechte Montage und beachten Sie die geltenden
Normenund Sicherheitsvorschriften.
Im Anhang finden Sie die Montage- und Bedienungsanleitungen fir das Zubehor.

Fir weitere Informationen bzw. Bestellungen wenden Sie sich bitte an die
* technische Beratung (06672) 898-211 bis 213, bzw. an den

* Verkauf (06672) 898-311 bis 313, Fax (06672) 898-176.
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Service-Begleitschein (Bitte beachten Sie auch die Hinweise auf der nachsten Seite)

Absender
Firma
Kunden-Nummer
Ansprechpartner/Abteilung
Telefon Fax
Adresse

Rucklieferung an

Rechnungs-Nr./
Menge | Artikel-Nummer | Bezeichnung | Lieferschein-Nr. Serien-Nummer
(bitte Kopie beiftigen)

Ursache der Beanstandung
a) Kaufmannische Beanstandung O Falschlieferung O Mengenabweichung
@)

b) Technische Beanstandung
Fehlerbeschreibung

Wann tritt der Fehler auf?
O dauernd O temperaturabhangig
O sporadisch O nach ___ Minuten Laufzeit

War der Artikel bereits im Einsatz?
O Noch nichtim Einsatz gewesen
O Defekt bei der Inbetriebnahme
__ Monate im Einsatz gewesen

Datum Unterschrift
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Bei Riicksendung der Ware bitte beachten!

1.

2.

3.

4,

5.

6.

7.

Leistungsnachweis

Zur Prufung lhres Gewahrleistungsanspruches ist eine Kopie der Kaufrechnung oder des
Lieferscheins erforderlich. Fehlt dieser Nachweis, senden wir die Ware unbearbeitet gegen
eine Gebuhr unfrei zurtck.

Fehlerbeschreibung

Bei Produkten, die ohne genaue Fehlerbeschreibung bei uns eintreffen (defekt oder zur
Reparatur reicht nicht aus), haben wir das Wahlrecht zwischen Durchflihrung einer
kostenpflichtigen Fehlerdiagnose oder der unreparierten Ricksendung unfrei gegen eine
Bearbeitungsgebuhr.

Unberechtigte Beanstandungen
Beiunberechtigten Beanstandungen (kein Fehler feststellbar, wahrscheinlich
Bedienungsfehler) wird die Ware unfrei gegen eine Bearbeitungsgebuhr zurtickgeschickt.

Verpackung

Wir kénnen nur in isel-Originalverpackung oder gleichwertige Verpackung riickgelieferte
Ware akzeptieren. Bei fehlender Original- oder unsachgemaBer Verpackung ist der
Gewahrleistungsanspruch gefahrdet. Daraus resultierende Transportschaden bringen den
Gewahrleistungsanspruch zum Erléschen.

Fremdprodukte
Produkte, die nicht von uns bezogen wurden, werden unrepariert unfrei gegen eine
Bearbeitungsgebuhr zuriickgesandt.

Transportkosten

Transportkosten fur Ricklieferungen aus Gewahrleistungsansprichen ibernimmt
iselautomation. Alle anderen Transportkosten tragt der Absender. Unfrei an uns gelieferte
Ware kann aus organisatorischen Griinden nicht angenommen werden.

Verkaufs-, Liefer- und Zahlungsbedingungen
Im Ubrigen gelten unveréndert die Verkaufs-, Liefer- und Zahlungsbedingungen von
iselaufomation.
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Stichwortverzeichnis

A

Abmessungen 8,19
Achsrichtungen 11
Anschlagschienen 9
Anschlussleiste 18
Anschlussleitungen 10
Antriebsachsen 15
Arbeitsraumbeleuchtung 38
Aufspann-Set 9
AUTO 12
C

COVER 12,14
D

Dichtlippen 15
Drehachse 9
Dreikantschltssel 9,18
E

EMV 19
F

Frequenzumrichter 18,21
H

Handhebel 9
Haube 12,14

Hauptspindelantrieb 22

Home-Position 11,14
|

Inbetriebnahme 11,14
isy-CAD/CAM 13
K

Klemmfeld 18

Konformitatserklarung 30

Koordinatensystem 11
Kuhlvorrichtung 28
L

Leistungseinheit PVM 20
Leistungsendsstufen 18
Lieferumfang 8
M

Maschinen-Nullpunkt 11
N

Netzeingang 18
Not-Aus 12
P

Pin-Belegung 23
POWER 12
Powerblock 18
PRO-DIN 13
PRO-PAL 13
R

Referenzpunkt 11
Referenzschalter 22
Reinigen 15
REMOTE 13
S

SchlUsselschalter 12,14
Schmieren 15
Schmiernippel 16
Sicherheitskreis-Modul 20
Sicherungen 18
SK-Modul 18,22
Spannvorrichtung 9
Spannzangen 22,26

Spindelmotor 14,21,22
START 12
Steuerrechner 13,22
STOP 12
Stérungen 17
Systemanforderung 11
T

technische Beratung 28
Technische Daten 19
TEST 12,14
Transport 9
U

UPMV 4/12 22
w

Walzlagerfett 15
Wartung 15

Werkstuck-Nullpunkt 11

X
X-Achse 16
Y
Y-Achse 16
Z
Z-Achse 16
Zubehor 9,28




