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Zu dieser Montageanleitung
Verwendete Abkiirzungen

MRL Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
ERL EMV Richtlinie 2004/108/FG
NRL Niederspanungsrichtlinie 2006/95/EC

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 fiihren kdnnen.

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

Achtung!
Dieses Symbol kennzeichnet Hinweise, deren Nichtbeachtung zu Beschadigungen
oder Fehlfunktionen fiihren kénnen.

Information:
Dieses Symbol kennzeichnet wichtige Informationen und Hinweise.

=[PP

Beachten der Sicherheitshinweise

Bevor Sie die Rundwechselstationen SK11 und SK20 in Betrieb nehmen, mit ihr
arbeiten oder Frganzungen bzw. Veranderungen an der Elektroinstallation der
Rundwechselstation / im Gehéduse der Rundwechselstation vornehmen, lesen
Sie unbedingt sorgfdltig die Sicherheitshinweise in dieser Montageanleitung.

P>
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Die in dieser Druckschrift enthaltenen Informationen, technischen Daten und MaBangaben entsprechen
dem neuesten technischen Stand zum Zeitpunkt der Verdffentlichung. Etwa dennoch vorhandene
Druckfehler und Irrtlimer kénnen jedoch nicht ausgeschlossen werden. Fiir Verbesserungsvorschlage
und Hinweise auf Fehler sind wir dankbar.

Es wird darauf hingewiesen, dass die in unseren Druckschriften verwendeten Soft- und
Hardwarebezeichnungen der jeweiligen Firmen im Allgemeinen warenzeichen-, marken- oder
patentrechtlichem Schutz unterliegen.

Alle Rechte vorbehalten. Kein Teil unserer Druckschriften darf in irgendeiner Form (Druck, Fotokopie
oder einem anderen Verfahren) ohne schriftliche Genehmigung der isel Germany AG reproduziert oder
unter Verwendung elektronischer Systeme verarbeitet, vervielfaltigt oder verbreitet werden.

isel Germany AG Maschinen und Controller sowie deren Originalzubehér sind CE-
konform und entsprechend gekennzeichnet. Fiir alle sonstigen Maschinenteile und -
komponenten, auf die CE-Sicherheitsrichtlinien anzuwenden sind, ist die
Inbetriebnahme solange untersagt, bis alle entsprechenden Anforderungen erfillt

sind.

Die Firma isel Germany AG (ibernimmt keine Gewahr, sobald Sie irgendwelche
Veranderungen an der Rundwechselstation vornehmen.

Hersteller: isel Germany AG
Biirgermeister-Ebert-StraBe 40
D-36124 Eichenzell

Tel.: (06659) 981-0

Fax: (06659) 981-776

E-mail: automation@isel.com
http://www.isel.com

Revisionsindex Datum der Anderung | Grund der Anderung Gedndert durch
d 08.04.2019 Anpassung Layout und Konformitétserklarung Kl
b 10.04.2015 Erganzung Werkzeugabmessungen RL
a 16.01.2015 Erganzung Schemata RL
28.11.2014 Erstauflage RL
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1 Allgemeine Hinweise
1.1 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Rundwechselstationen SK11 und SK20 sind platzsparende Werkzeuglagereinheiten mit
kreisformig angeordneten Werkzeugplétzen. Die Rundwechselstation SK11 dient der Aufnahme und
Zwischenlagerung von bis zu 12 Fras- bzw. Bearbeitungswerkzeugen mit SK11-Werkzeugaufnahme.
Die Wechselstation SK20 kann bis zu 14 FraB- bzw. Bearbeitungswerkzeuge aufnehmen. Nach
Ansteuerung durch den Bediener erfolgt die automatische Werkzeugausgabe vom freigewahlten
Lagerplatz. Genauere Merkmale der Werkzeuge entnehmen Sie bitte den technischen Daten. Die
Ansteuerung der Wechselstation erfolgt (iber die von ISEL angebotene TCHUni.dll. Die
Wechselstation verfiigt iiber eine interne Leistungselektronik und die Méglichkeit zum Anschluss von
externen Bauteilen an eine I/0 Schnittstelle.

Allgemeiner Hinweis:

Lesen Sie die Montageanleitung sorgfdltig bis zum Ende und befolgen Sie die gegebenen
Anweisungen. Die Nichtbeachtung dieser Montageanleitung kann Sachschaden, schwere
Kdrperverletzungen oder den Tod zur Folge haben.

In diesem Handbuch finden Sie alle wichtigen Informationen zur Montage, Programmierung und
Bedienung lhrer Rundwechselstation SK11 oder SK20. AuBerdem erhalten Sie Informationen sowie
wichtige Hinweise zu lhrer Sicherheit.

1.2 Sicherheitshinweise

= Die Rundwechselstationen SK11 und SK20 sind nach dem
aktuellen Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln aufgebaut.

= Betriecben werden darf das Gerdt nur im einwandfreien
technischen Zustand. Stérungen sind umgehend zu beseitigen.
Kinder und nicht eingewiesene Personen diirfen das Gerat nicht
in Betrieb nehmen.

» Das Gerdt darf nur fiir die bestimmungsgemaBe Verwendung
eingesetzt werden: Wechselstation fiir Fraswerkzeuge mit SK11
Aufnahme bei Rundwechselstation SK11 und SK20 Aufnahme bei
Rundwechselstation SK20. Die Ansteuerung erfolgt iber die von
ISEL angebotene TCHUni.dll.

= Greifen Sie nicht in die Rundwechselstation hinein, solange die
Maschine eingeschaltet und die Druckluft angeschlossen ist.

= Vermeiden Sie Brande durch eventuell zu heiBe Werkzeuge in der
Rundwechselstation.
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= Alle Arbeiten sind ausschlieBlich von autorisiertem Fachpersonal

und unter Beriicksichtigung der Vorschriften der Elektroindustrie

A sowie der Unfallverhiitungsvorschriften durchzufiihren. Vor dem

Offnen des Gehduses und jeglichen Arbeiten an der
Elektroinstallation muss der Netzstecker gezogen werden.

= Sorgen Sie fiir eine regelmaBige und ausreichende Reinigung der
Rundwechselstation.

= Montage und Einsatz der Betriebsmittel ist entsprechend den
Normen der Montage- / Konformitatserklarung durchzufiihren.
Die vom Hersteller eingehaltenen Vorschriften und Grenzwerte
schiitzen nicht bei unsachgemaBem Gebrauch der Betriebsmittel.

» Das Gerdat darf nicht hoher Luftfeuchtigkeit und hohen
Vibrationen ausgesetzt werden.

= Bewahren Sie diese Montageanleitung sorgféltig auf und
verpflichten Sie jeden Benutzer auf lhre Einhaltung!

2 Produktbeschreibung

2.1 Typen
Typ Beschreibung Art. Nr.
Rundwechsler SK11 11 Lagerplatze fiir SK11 239100 4900
Rundwechsler SK20 14 Lagerplatze fiir SK20 239100 6630

2.1.1 Rundwechselstation SK11

» pulverbeschichtetes Aluminiumgehduse
RAL3011

= 12 kreisférmig angeordnete
Werkzeugpositionen Typ SK11

= Uberwachung der Werkzeugposition und
Wechsleroffnung

» integrierte Leistungselektronik

= lineare Bewegung von Werkzeughalter
und Wechsleroffnung

= Ansteuerung iiber ISEL TCHUni.dIl per RS
232 Schnittstelle

= kompatibel zu isel CNC-Maschinen
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2.1.2 Rundwechselstation SK20

3 Anschliisse

pulverbeschichtetes Aluminiumgehause
RAL3011

14 kreisformig angeordnete
Werkzeugpositionen Typ SK20
Uberwachung der Werkzeugposition und
Wechslerdffnung

integrierte Leistungselektronik

lineare Bewegung von Werkzeughalter
und Wechsler6ffnung

Ansteuerung iiber ISEL TCHUni.dll per RS
232 Schnittstelle

kompatibel zu isel CNC-Maschinen

Alle Rundwechselstationen sind fiir den Betrieb mit isel-Steuerungen
optimiert. Die Anschlusskabel diirfen nicht verlingert werden, weil
dadurch der optimale Betrieb des Rundwechslers SK11 bzw. SK20 nicht

mehr gewahrleistet werden kann.

3.1 Elektrischer Anschluss
- )
. g g ﬂ E r

ORNORONNO

*technische Anderungen vorbehalten

Nr. |Element Beschreibung
2 |COM Serielle Schnittstelle RS 232 zur Maschinensteuerung
3 | system IN Spannungsversorgung und Schnittstelle zum

Sicherheitskreis

4 | System OUT

Anschlussbuchse fiir 2. Wechselsystem

5 |Externe I/O

Ein- und Ausgange fiir Lingenmesstaster, Lichtschranke o.a.

7/26
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2. Steckerbelegung RS232, serielle Schnittstelle

Pin | Signal Bezeichnung

1 |nc nicht belegt - Fﬁ‘ , o Pﬁ‘ F
2 RXD RXD RS 232 ® 2 Receive Data (RxD) °

3 | TXD TXD RS 232 ® . >< ® .

4 n.c. l nicht tl)elegt d : o 3 Transmit Data (TxD) : .

5 | Digital GND Digital Groun 9 ® © o

6 |n.c nicht belegt \J 5 GND *
7 |n.c nicht belegt Sub-D9 Sub-D9

8 |n.c nicht belegt female female

9 |n.c nicht belegt

Sollten Sie iiber keine weitere serielle Schnittstelle RS232 an lhrem

Steuerrechner verfiigen, so empfehlen wir die Verwendung eines USB-
RS232-Adapters Artikelnummer: 561050.

3. Steckerbelegung System IN

Pin | Signal Bezeichnung

1 | Stop1IN Stillstandsiiberwachung CH1

2 | Enable Freigabe Werkzeugwechsler

3 |nc nicht belegt

4 | +24V Spannungsversorgung Logik +24V
5 | GND 24V Spannungsversorgung Logik GND

6 | + Power Spannungsversorgung Motor +24V
7 | GND Power Spannungsversorgung Motor GND
8 | GND Power Spannungsversorgung Motor GND
9 | Stop2 IN Stillstandsiiberwachung CH2

10 | Ready OUT kein Fehler der Motoren / Leistungseinheiten
11 | +24V Spannungsversorgung Logik +24V
12 | GND 24V Spannungsversorgung Logik GND
13 | + Power Spannungsversorgung Motor +24V
14 | + Power Spannungsversorgung Motor +24V
15 | GND Power Spannungsversorgung Motor GND
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4. Steckerbelegung Sytem OUT

Pin | Signal Bezeichnung

1 | Stop1 OUT Stillstandsiiberwachung CH1, HIGH-Signal bei Stillstand
2 | Enable Freigabe Werkzeugwechsler

3 |nc nicht belegt

4 | +24V Spannungsversorgung Logik +24V

5 | GND 24V Spannungsversorgung Logik GND

6 | + Power Spannungsversorgung Motor +24V

7 | GND Power Spannungsversorgung Motor GND

8 | GND Power Spannungsversorgung Motor GND

9 | Stop2 OUT Stillstandsiiberwachung CH2, HIGH-Signal bei Stillstand
10 | Ready IN kein Fehler der Motoren / Leistungseinheiten

11 | +24V Spannungsversorgung Logik +24V

12 | GND 24V Spannungsversorgung Logik GND

13 | + Power Spannungsversorgung Motor +24V

14 | + Power Spannungsversorgung Motor +24V

15 | GND Power Spannungsversorgung Motor GND

5. Pinbelegung externe E/A

Pin | Signal Bezeichnung

1 | +24V Spannungsversorgung +24V

2 | User IN1 Eingang 1, frei programmierbar in Anwender-software
3 | User IN9 Eingang 9, frei programmierbar in Anwender-software
4 | User OUT1 Ausgang 1, frei programmierbar in Anwender-software
5 | GND 24V Spannungsversorgung GND

6 | LMTIN Eingang Langenmesstaster, optional

7 | User IN2 Eingang 2, frei programmierbar in Anwender-software
8 | UserIN10 Eingang 10, frei programmierbar in Anwender-software
9 | User OUT2 Ausgang 2, frei programmierbar in Anwender-software

3.2 Pneumatischer Anschluss

-2

@

Nr. |Beschreibung

Anschluss zur Versorgung mit Druckluft
1 | Der Rundwechsler benétigt einen Betriebsdruck von 8 bar und muss lber eine
Wartungseinheit angeschlossen werden. Erforderlicher Schlauchdurchmesser 6mm.
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4 Montage und Inbetriebnahme

4.1 Montage der Rundwechselstation SK11, SK20

Sorgen Sie fiir einen festen und sicheren Sitz der Rundwechselstation vor jeder
Inbetriebnahme. Vermeiden Sie jegliche Kollision mit anderen Bauteilen der

Maschine.

4.1.1 Montage SK11

Befestigen Sie den Rundwechsler an allen fiinf Befestigungspunkten
mit Maschinenschrauben (nicht im Lieferumfang) plan und eben auf
der Aufspannflache Ihrer Maschine.

Achtung: Der Rundwechsler muss sich im Verfahrbereich lhrer
CNC-Maschine befinden.

Abbildung 2: Befestigung SK11

4.1.2 Montage SK20

-

5
-

punkten mit Maschinenschrauben (nicht im Lieferumfang) plan und
eben auf der Aufspannflache lhrer Maschine.

Achtung: Der Rundwechsler muss sich im Verfahrbereich lhrer
CNC-Maschine befinden.

. > Befestigen Sie den Rundwechsler an allen sechs Befestigungs-

g

Abbildung 3: Befestigung SK20

4.2 Anschliisse herstellen

Achtung! Vor dem AnschlieBen des Werkzeugwechslers Netzspannung
abschalten und Netzstecker ziehen! Druckluft abstellen und fiir
Druckfreiheit sorgen!

autorisiertem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Nach Fertigstellung der
Integration der Rundwechselstation und vor der ersten Inbetriebnahme ist
die Maschine einer Priifung nach EN 60204-1:2006 Abs. 18.7 (Nachpriifung)
zu unterziehen. Verlegen Sie die Leitung kreuzungsfrei zu allen anderen
Starkstromleitungen. Vermeiden Sie starke Biegungen und scharfe Kanten
bei der Verlegung und achten Sie ebenfalls darauf, dass die Leitung nicht
eingeklemmt wird oder durch Bewegungen der Maschine beschadigt
werden kann. Verwenden Sie nur geeignete Leitungsfiihrungssysteme.

Q Alle Arbeiten an der elektrischen Ausriistung der Maschine diirfen nur von
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Schnittstelle System IN

1) Verbinden Sie den 15 pol. Sud D der orangen Leitung mit dem System /N Steckplatz am
Rundwechsler. Verlegen Sie die Leitung und fiihren Sie diese in den Schaltschrank ein.

Abbildung 4: Klemmleiste X3 an letzter Endstufe

white, blue  +24VDC
white/green, brown/green GND

1 black

Entfernen Sie die schwarze
AMP Steckerleiste STOP1 OUT,
STOP2 OUT, ... bis Logik GND
an der Klemme X3 der letzten
Endstufe IMD 10/20/40.

Stecken Sie den schwarzen
AMP-Stecker des
Rundwechslers an dieser Stelle

:‘r:ﬁ ——C'E = auf. Achten Sie auf die
2 a o Gleichheit der Farben (braun
o0 o o| & brown .. .. .
o o |of & zeen und griin miissen gleich
o o ol T :
sein).
E E E E yellow )
o ol |of 10 vielett
PE
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i li MSYSTEM TN" Leitung
zur Rundwechselstation
In .| Out : ‘::‘ﬁw. o = ;
| - black | 1
| red - |-
[
] ut| . . - ‘ ‘ .
| brown } }
i green | |
N . [
—] ut|— . . ‘ ‘ .
B . o violett - ; ;
-121T1 : OE
letzte Endstufe .
IMD. 10/20/40:
Verbinden Sie die Leitung
" System OUT mit der
e entsprechenden Buchse am
i Rundwechsler und verlegen Sie
Q) die Leitung bis zum
2 Sicherheitskreismodul SKM-
S1.2-E im Schaltschrank. An
4 ' 5 ' den Klemmen X5:E1.3 und
_ R R o O A CL . 10.1 X5:E1.4 sind bereits ein weiBer
El.3 © CERL und ein schwarzer Draht
Stopl IN . . Stop2 1IN
o o angeschlossen
(Stillstandstiberwachung der
"SKM-E Eingang | -SKM-E Eingang- u Motormodule ohne
Rundwechsler). Entfernen Sie

-10A1

Abbildung 5: Anschluss am Sicherheitskreismodul

-10A1 . . . .
e diese und schlieBen Sie wie

folgt an.
weiB -> X5:E1.3, Stop1 IN
braun -> X5:E1.4, Stop2 IN
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5)

R — Spannungsversorgung

o — herstellen:

- Die Rundwechselstation

- bendtigt zusatzlich eine 24V
DC Spannungsversorgung.
-12192 74 YT Wir empfehlen lhnen die

N Verwendung eines 24V
Netzteiles mit mindestens 100
Watt. Der
Spannungsanschluss muss
nach den Hauptschiitzen
erfolgen (Abschaltung bei
Not Halt).

Neot-Halt Schitz

—a\
|
|
|

Ll

) ERE

. A S SchlieBen Sie wie folgt an:
R T - - S S weiss/blau

svoc | oM +24V

susatz]iche Spanpungsversorqung weiss/griin und braun/griin
Rundwechselstation SK11 SK20 GND

Abbildung 6: Schema Spannungsversorgung D iin/gelbe Leit

er griin/gelbe Leiter muss
mit dem Schutzleiter der
Maschine verbunden
werden.

Isolieren Sie die freien Enden von nicht benétigten Leitern, oder demontieren Sie diese
ganzlich.

Verbinden Sie die COM-Schnittstelle mit dem Steuerrechner (iPC15 / iPC 25)
Sorgen Sie fiir einen ausreichenden Druckluftanschluss.
SchlieBen Sie eventuell noch Zubehor tber die externe I/O Schnittstelle an.

Sorgen Sie fiir eine ausreichende Schutzbeschaltung der Ausgdnge bei
Verwendung von Induktivitdten, z.B. Einsatz von Freilaufdioden.

13/26 April 2019
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| 2

2

| )

E 2 AnschluB Rundwechsler SK11 SK20, schematische Darstellung
-
"L S a
a1 NJ A wr
2-12101 % Y ¢
= | 3|
3]
L#x ]
ﬂ | e -J ||
w-12102 7%
g / SK20
sl | = 1zt B
117
5: !_ —d _._!
i o = ﬁT I Sub D9 SYSTEM OUT B
5 i Sub D9 SYSTEM IN
E wwac /]
(= : I [+
B = | whits
—:':: 7 | blue
' - | o : white/blue
g? segpc | oM,  brown/green ||
F LOOW
Bal usitzliche SpannuUNgSVer SOTQUk] g g
Pundwechselstation SK11 SK20 ® o
2 = n
] In out % E
H letzte Endstufe ITMD J0720/40
in | Im Logic God Cut| Elue
3 J{In| rLogic zev |Ouc red o . ||
!E ks L]
ig — Limi _J
Er | Tn| Herwing out|
iE | Rendy . brown 4
i} —| Im Ensble Out green El_ 3 O 1'.1._4‘1 E
%; || 2Ansley Gad |Ooel frogl I Sroez W
gE —Im| 2Zmalog In |Out SEN-E Eingang SEM-E Eingang
i | In Step 2 ont| vellcw _ B |
% dn| seew1 auel viclett Sicherheitskreis SKME
)
5 -80T1
Dotam | V1.0t 14 1mel Germany AG [ S— [ 2nlage i
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4.3 Inbetriebnahme

Sie sollten alle Einstellungen kontrollieren und auf lhren

ﬂ Die Inbetriebnahme erfolgt mit der isel software ProNC.
Werkzeugwechsler abstimmen.

Starten Sie ProNC,

unter dem Menl Einstellungen -> Steuerung -> Werkzeugverwaltung—> Wechselstation
finden Sie den Punkt Setfup

Steuerungsmodule und Finstellungen @
Lewil E; Mation-Control-t aidule Steuerungskonfiguration
. -(E) = Antriebsspindeln £ Loden o E—
&I Ein-ftusgabe-Module = urtter....
=& @ ‘Werkzeugvenualtung
He EE tion 1 Einstellungen fiir wechslerstation 1

H io
- ga ‘echslerstation :*

& Sicherheitseinrichtungen
. EMB Andere Kompanenten

¥ Dieses Modul in der Steuerungsumgebung venwenden
Beschieibung:
[Tehni

RG]

Diwnamic: Link Library des Steuengsmoduls:
‘C:\CNEWolkhench\Control\T oalchangehTehUnitTehUni.DLL ﬂ

Initialisierungsdatel des Maduls:
[EACHCWarkbenchiControl T oolchangeh T chUnivT chUri NI ﬂ

|
Wersion Setup | Diagnase ‘ Statug |

CSD Hilfe K Schlisken

é Schiiefen &

Initialisieren

Folgen Sie Schritt fiir Schritt (Reiter fiir Reiter) dem Fenster und nehmen Sie die nétigen
Einstellungen vor.

Einstellungen (==
Optionen | Vemessung | Referenzhohen |
Gundensielungen |  Arfahmchung | Distanzen | | | |
I
H H Hier wahien S den Typ des vewendten Werkzeug Wechselsystems aus. Bevor Sie auf den anderen Regiterkarten
er tragen 1é den yp Einstelngen vomshmen, misen Sie den venwendeten Wechslatyp komekt cingestelt haben.

Rundwechsler SK20 (IMC-MP/S8) benutzerdef. Anzahl Werkzeuge] -

ihrer Werkzeug- | —————
wechselstation ein.

SK20
) o SK11
Wabhlen Sie die Anzahl der k_; i
Werkzeugplatze. —
Hife Laden Speichem Abbrechen | Ubemehmen
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Einstellungen =
Optionen Vemessung Referenzhahen |
Grundsinstellungen Arfahmichtung | Distanzen i | i
—
WaHlen Se die eforderiche des s Die it die Richtung. n
welche eine Achse fehen muBum ein Werkzeug n einem Wedkzeughater sbaulegen
Bestimmen Sie die Richtung
2. Y postiv
aus der der Werkzeug-
sl
__/
wechsler angefahren IR (MY ——
K
werden soll. il
© & Ynegaiv
Hife Laden Speichem Abbrechen | Obemehmen
Einstellungen =
Optionen Vemessung | Referenzhahen |
Grundeinstelungen | Anfahrichtung Distanzen | i | i
—
Abstand XY, der r kaitischen Bewegungen herausgefahren wind. .. [[]  mm

Ustahren vor dem Postionieren auf den nachsten Werkzeugplatz oder

Vor dem Anfaren des Messtasters

Hihe Z. die Mindesthahe um die vor krischen Bewegungen angehoben wird
2.B. das Anheben vor dem Postionieren auf den nach:
Herausfhren aus dem Wechslerbereich falls das Werkzeug nur abgeleat wid

sten Werkzeugplatz oder das

Hier geben Sie Mindest-

Abstand zwischen zwei

abstande vor kritischen
Bewegungen vor.

Abstand XY

o

|
ML
It

i L

furbei L 175 mm

Hife Laden
[ ]

Speichem

Acbrechen | Ubemehmen

Einstellungen =
Optionen Vemessung | Referenzhohen |
Gundeinstelungen | Adfahmichtung | Distanzen | i
Signa Pot_| Bt | Adpegel | Tes | Log. Bedeutuny =
h S d H ” [ restrfor Rferenchohenmesng 2]
Nehmen Sie die Einstellung B b vbase gt 2
O Kontrolk Haube geschlossen”
’ .
der I/0"s vor. Beachten Sie B iRk etonain e
. O Kontrol: Ciagasleasiine £
. . Rorirolsignal "Luftdnuck OK" AL Eror
hlerzu dle L [ Kortrolsignal "Spindelsiilstand” 2 8 Error
- O Haube der Absaugung (1) g
Hilfe im PTONC [m] T P e
. O "Haube der Absaugung (2) a.
] jaube der Absaugung (2) g.
O zsughater ausgefahre.
[m] Werkzeughakerin Ruheposi
O
O
e M WaBat 5 & o e 2
o i ] »
Taster fir Referenzhihenmessung ITH1g
Bearbeten Test Woritor
2 | E«einneﬂen| L waege‘l ||

Hife Laden Speichem

Acbrechen | Ubemehmen
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Rundwechselstation SK11 und SK20

Hier konfigurieren Sie lhren
Werkzeugwechsler. Geben
Sie Start- bzw. Endposition
des Werkzeugwechsels —
ein, Bestimmen Sie die
Schnittstelle, sowie die
einzelnen Werkzeugplatze.
Nutzen Sie ebenfalls die
detaillierte Hilfe im ProNC.

Einstellungen =
Optionen | Vemessung | Referenzhahen |
Gundeinstellungen | Anfshrichtung | Distay ————chsier \ Geschwindigksiten |
Seriele Schnisiele  Ubgimdfigaste  Steuenngsip O w—
%+ Automatisc
[comr =] 96008d v| [rr1ie =l N emitein wg" ‘‘‘‘‘
Wechseipog
[ Wz-Mag fstp] | X jrm] ¥ fmm] [ Z from) [ A from) [ 8 fom] [ C o] [+
0 0
0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0
0
Wisrkzsugpiatz 2 0
Werkzeugpialz 3 0
Werkzeugpiatz 4 0
Wierkzsugpiatz 5 0
Werkzeugpialz 6 0 2
Optionen
oy A | @ Drefteler
7 o | A e | Do
A
........ +
Habe | S WaHater
X Lgschen Berech - e ez /
F= fopern | I Erdlgen Spamnzange ]
{Strg+C) M H auf/au / o Parameter

Hife Laden Speichem

/ Acbrechen | Ubemehmen

Bestimmen Sie die Anzahle
der bendtigten Schritte fiir
eine vollstandige

Mit einem Klick auf
Parameter gelangen Sie zur
Geschwindigkeitsein-
stellung der
Wechselstation.

Umdrehung des
Werkzeugwechslers wie
folgt:

Anzahl der

Ifc - Einstellungen und DEW

Bewenungsparametsr

benatigten Schiitte fiir eine vallstandige

Umdrehung des Werkzeughaltgrs

100 ——

g Geschwindigkeit § wegungen des Drehtellers |800 Hz 4000
Getriebeuntersetzu ng x
Schrltta uﬂosung des MOtOfS art-/Stapfrequenz der Drehbewegungen |50 Hz 10 —J— 1000
Fu r S K2 0 g i It: Beschleunigung / Verzogerung [Rampen] |20 Hz/m 1 i"‘"'—"'""-"""-"‘"-"'”-‘""-"""‘""-"‘"-"'”"""‘-""""'”-”' 300

5400 Schrittepro
Umdrehung

Fiir SK11 gilt:

800 Schritte pro
Umdrehung

Das bietet den Vorteil, dass

i

21000

Testbeweaung zwischen
Position 1 und 2

EinAbusgabe

Auzgang

Defaultwert fiir die digitalen Ausgangs Keiner 9 7 B &5 4 3 2 1
Aktusller Wert ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ

Abbrechen

der Werkzeugwechsler den
kiirzesten Weg zum
Werkzeug anfahren kann.

Legen Sie die
Geschwindigkeiten fiir den
Werkzeugwechsel fest.

Einstellungen

Vemessung

| Referenzhohen |
| Afehrichtung |  Distanzen | i . E—

Grundeinstelungen

sl mit den zuletzt i

& Andere Geschwindicks;

Nomageschmindigks fir Linearbewegungen: [5 s
Bilgeschwindigket fir Linearbewegung: [0 e
Geschwindigksit fir das Anfahren des Messtasters: [ /s

Gesehwindigket fir das Herausfahren aus dem Messtaster: [1 mmis

Normalgeschwindigkeit fiir Drehbewegungen: [15 Usmin
Eilgeschwindigkett fir Drehbewegungen: [30 U/min

Hur bei Verwendung des Rundwechslers 10x HSK 25
Drehgeschwindigkett des Werkzeugmagazins: [800 Hertz

Hife: Laden Speichem Abbrechen | Ubemehmen
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4.3.1 Erlernen der Werkzeugpositionen

Einstellungen =]
Optionen | Vermessung | Referenzhéhen
Teach Werkzeugmagazin == Gunderstelngen | Afahmicrtung | Distanzen | Sgnalsenng  Rundwecheler | Geschwindigkelen |
Fostien Sericlle Schnitstele  Ubetmgungsmte  Steusnungstyn
T com  ~| [sso0Bd ~|  [mTris |
Wechselpostionen
2 Boschwindigksi [Ha] 000 Position | Arfahmeihenfolge | Wa-Mag [stp] | X fmm] [ ¥ jmm] [ Z fmm] | A fmm] [ B fmm] [ Cjmm] | ~
| Startpastion var Wz Wechsel 0
ition fiir Referenzieruny 0 0 0 0 0 0
1000 0 0 0 0 0 0 c
0 0 0 0 0 0
10
0
812 5] 5] ] 3] 2T o
0
Werkzeugplatz 4 0
I N N S Werkzeugplatz 5 0
Werkzeugplatz 6 0 i
Schliessen Ubermehmen Pasili giten Optionen
' Bearbei g7y e | ol g Orohicler
. | _— g ST 2L mihenfolge , fdaren % postioniersn
/
Uber den Teach ~— = o o | 3
. Loae = af/a “anaus
button gelangen Sie
. Kopieren Einfiigen ﬁ Spannzange Parameter
zur Antriebssteuerung &5 | | L. B
dES RundWEChSIerS Hie | Laden | Speichem | OK | abbrechen | Ubemehmen |

Sie miissen jede einzelne Werkzeugposition im Rundwechsler definieren. Hierzu empfiehlt es sich

die Werkzeugplatze, beginnend bei 1, aufsteigend anzuordnen. Eine freie Vergabe der Lagerplatze
ist aber auch méglich.

Werkzeugpositionen
5N Empfohlene Anordnung der
1 2 Werkzeuglagerpiatze im Rundwechsler SK11
10 3 mit 12 Lagerplatzen.
9 4
8 5
7 6
Werkzeugpositionen
14 1
13 2
12 3
T 7 Empfohlene Anordnung der
0 3 Werkzeuglagerpldtze im Rundwechsler SK20
9 6 mit 14 Lagerpldtzen.
8 7
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Fahren Sie den Rundwechsler solange bis der Lagerplatz 1 mittig in der Werkzeugwechsel6ffnung
steht.

Achtung: Greifen Sie nicht in die sich bewegende Wechselstation. Gefahr
von schwerwiegenden Verletzungen.

Zur besseren Kontrolle: Es miissen beide StoBel der Werkzeughalterung tiber der Druckplatte vom
Aushubzylinder stehen.

StoBel der Werkzeughalterung

Druckplatte

Aushubzylinder

Kontrollieren Sie die Position des Lagerplatzes. Wenn alles stimmt und das Werkzeug ohne Gefahr
oder Beschddigung herausgefahren werden kann, ibernehmen sie die Position.

Fahren Sie den 2. Lagerplatz an. Auch er muss mittig in der Werkzeugwechsel6ffnung stehen.
Kontrolle ebenfalls wie beim ersten Lagerplatz tber die StoBel.

Ubernehmen Sie die Position erneut und fahren Sie mit den weiteren Positionen wie bei Lagerplatz
1 und 2 fort.

Sind alle Lagerplatze eingelernt so kontrollieren Sie bitte erneut, ob die einzelnen Positionen der
Werkzeuge auch tatséchlich ,UBERNOMMEN" wurden.

Lassen Sie dazu die Rundwechselstation mehrmals verschiedene Lagerpldtze anfahren und
kontrollieren Sie die Position des Werkzeughalters in der Werkzeugwechseloffnung.
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Rundwechselstation SK11 und SK20

Machen Sie unter dem

Meniipunkt Optionen, noch
kleine Feineinstellungen fiir
den Wechselvorgang.

Einstellungen (===

Gundeinsiclungen | Anfahmichtung | Distanzen | | | |
Cptionen | Vemessung | Referenzhohen |
—

I "Soft-Einfahren” ab einer Distanz von [30.0 | Milimetem zur Endposion verwenden Wechselvorgang

Die Z-Achse etwas tiefer fahren beim Abholen eines Werkzeuges (neg. Vorzeichenstiefer) mm

4 nach dem falls zuvor Spindel

Wastezet nach Ofinen oder Schiefen der Spannzange der Fasspindel [05 | Sekc
¥ Beim manuellen Offnen der Spannzange eine Bestatigung des Amwenders srfordem
7 Himweis, wenn die Spannzange chne Wetkzeug geschlossen werden sal
I™ Referenzeren des Werzeugmagazins be der Intalisenung des Wechlemodus Runduechsler
I™ Referenzieren des Werkzeugmagazins jedesml vor dem Postioreren auf einen newen Werkzeugpistz

I Die Abdeckhaube erst &ffnen oder schliessen. wenn eine Grundpostion emsicht ist Abdeckhaube

Laden Speichem 0K Apbrechen | Ubemehmen

Richten Sie die
automatische Vermessung

der Werkzeuge ein.

Einstellungen ===

Gundensielungen |  Arfahmichiung | Distanzen | | | I
Gptionen Vemessung | Referenzhahen |
™ Nagi4e®Em Wechse! die Lange des neusn Werkzeugs vemessen Vemessung

A die Langenvermessung die Abdeckhauibe &finen / gedfine lassen

Fiir die Langenvemessung die Abdeckung der Absaugung éfinen / gedffnet lassen

Ver der Vermessung eine Referenziahn der Achse Z ausfiihren

™ Die Lingenvermessung schitweise ausfiliren (bendigt 2.5. bei Steuerungen des Typs C142)
Anzah der Einzelmessungen mit dem MeBtaster fir die Emitiung der Referenzpostion [2

™ Vor dem Ablegen eines Werkzsugs in den Haker aine Kontrolmessung der Werkzeuglangs ausfiiren
¥ Nech dem Abholen eines Werkzeuges eine Kontrolimessung der Werkzeuglange ausfihren
Ein Fehler isgt vor ab einer Diferenz von Sol- und lstiange vonjeweils 05 mm

-
0.25
Anzahl der Einzelmessungen mit dem Meftaster fur die Kontrollvemessungen [2
Filr die Kontrolmessung den Messtaster schnell anfahren, Messung starten wenn der Abstand mm betragt
Die nutzbare Lange des Werkzeugs bezogen auf die Spannzange) muB mindestens mm betragen

[¥ Wahrend der Vemessung dis Funition “Freiblasen” fir die Reinigung des Messtasters verwenden

Hife Laden Speichem

Abbrechen | Ubemehmen

Ein:

Ermitteln Sie die

e

stellungen ===

Gundeinstelungen | Arfshmchtung | Distanzen | | | |
>
Optionen | >

Werkzeug — | 2 [mm]

Sparnzange
Werkzey
Eugplatz 2
3

[ Nutzbare Lange des Werkzeugs frm]

Referenzhéhen der
einzelnen Werkzeuge.

Werkzeugplatz 4
Werkzeugplatz 5

Werkzeugplatz 6

Werkzeugplatz 7

Werkzeugpiatz 8

Werkzeugplatz 3

Werkzeugplatz 10

cococococoooo

--l-----

Werkzeugplatz 12 0
Werkzeugolatz 13 [
Werzeugolatz 14 0
< i
Referenzhohen Anordnung und Zhiweise
10 Emoentir [ F FEENE | B Ematein o I”H
m—i Spannzange | EER g oo akt. Auswahl - |

Reremme |y ke W
B8~ Zbgabeiten Pebeary ! \)\(.\ {

Hife Laden Speichem

Abbrechen | Ubemehmen
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Rundwechselstation SK11 und SK20

4.3.2 Speichern und Initialisieren der Konfiguration

Einstellungen (===
Gundeinstelungen |  Anfahmichtung | Distanzer | | |
Optionen Ve Referenzhahen

Werkzeug [ Referenzhihe 2 fmm] [ Nutzbare Linge des Werkzeugs [mm]
‘Spamnzznge 0

ferkzeugplatz 1 0 0
Werkzeugplatz 2 0 0
Werkzeugplatz 3 0 0
Wetkzeugplatz 4 0 0
Werkzeugplatz 5 0 0
Werkzeugplatz 6 0 0
Wetkzeugplatz 7 0 0
Werkzeugplatz 8 0 0
Werkzeugplatz 9 0 0
Werkzeugplatz 10 0 0
Wetkzeugplatz 11 N
Werkzeugplatz 12 0 0
Werkzeugplatz 13 0 0
Werkzeugplatz 14 0 0
« '
Referenzhihen Anordnung und Zahiweise

0} Emtentir | B B BT e I”H

é sl

s Spamnzange | €2 Wevenge oki. Auswahl % |

e 24 " ;

i " beameten =

i
Hife Laden ‘ Speichem , oK Abbrechen lUbemehmer\
-
s

Nachdem Sie die

Speichern unter

=X5

Konfiguration mit Speichem | s Tehth -l o B8
Ubernehmen bestatlgt Marne = Anderungsdatum Ty
. | TehUni 22.09.2014 11:52 Ke
haben, sollte Sie unter 45| TEST_WZW_RL 22.09.2014 11:52 Ke
CNCWorkbench|Control|To 4| Toolltm 19.09.2014 12:00 K
o/c/lange’rch[/n/' £ | ToolProperties 22.09.2014 11:52 K
. 4 Tool 22.09.2014 11:52 K
gespeichert werden. Der i Toolstat ‘
Ordner CNCWorkbench| . - .
befindet sich bereits auf
Dateiname: |‘."u'erkzeugwechse|_HL.INll Speichem
Ihrem Rechner.
Dateityp: ||nitia|isierungsdateien j Abbrechen

Steuerungsmodule und Einstellungen

il E I ation-Controld odule
E'=® Antriehsspindeln

|- P Eir-fbusgabe-todule

-l g ‘Werkzeugverwaltung
Q: ! tion 1
@: ‘wiechslerstation 2

+ @ Sicherheitzeintichtungen

- - I Andere Komponenten

&

D e

Steverungskonfiguration

Speichen
unter....

" Laden. (=]

Einstellungen fiir Wechslerstation 1

& 4

[V Dieses Modul in der Steuerungsumgebung venwenden
Beschreibung:
[TehUri

Dynamic Link Library des Steuerungsmoduls:
|C:\CNEWoerench\Camlml\T oolchangehTehUnisT chldni.DLL ﬂ

Initializierungsdatei des Maduls:
|C:\CNCWorkbench\Comlml\T oalchanget TehlUnih T chUni NI ﬂ

Setup ‘ Diagnose | Status |

Schlielen &
K Schisfen é@} Initialisieren

Yersion ‘

Mit SchlieBen und Initialisieren werden die Einstellungen in die Steuerung iibertragen und
der Werkzeugwechsler ist nun bereit zum Betrieb.
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5 Technische Daten

MaBzeichnungen:

Abbildung 7: MaBzeichnung SK11

Abbildung 8: MaBzeichnung SK20
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Komponente Beschreibung
SK11 SK20
MaBe: LxBxH 224mm x 222mm x 228mm 360mm x 339,8mm x 271mm
minimale
Durchlasshéhe: 250mm 300mm
maximale
Werkzeuglange: 60mm 75mm
Werkzeugdurchmesser: 22mm 36mm
Werkzeugaufnahme: Schaftkegel, Typ SK11 Schaftkegel, Typ SK20
Schaftdurchmesser: 1,0mm — 10mm 2,0mm — 13mm
Werkzeugplatze: 12 Stiick fiir SK11 14 Stiick fir SK20
Gewicht: ca. 8 kg unbestiickt ca. 15 kg, unbestiickt
Betriebsdruck: 8 bar
Luftverbrauch: Impuls
Spannungsversorgung: 24V DC, separate Spannungsversorgung 100W notwendig
Schnittstelle: RS 232
Schutzgrad: P20
2-Phasen-Schrittmotor, 1,8°, 3,0A | 2-Phasen-Schrittmotor, 1,8°, 2,4A
Motor: max. Spitzenstrom, 3V DC max. Spitzenstrom, 2,4V DC
800 Schritte / Umdrehung 5400 Schritte / Umdrehung
Umgebungstemperatur: +5°C bis +40°C
Lagertemperatur: -20°C bis +65°C
Rel. Luftfeuchte: max. 90% nicht kondensierend
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6 Wartung und Instandhaltung

Wartung
Die Rundwechselstationen SK11 und SK20 sind wartungsfrei.
Die isel Germany AG empfiehlt jedoch eine regelmaBige Reinigung.

Reinigung
Schalten Sie die Maschine aus und stellen Sie die Druckluft ab. Offnen Sie
die obere Abdeckung. Reinigen Sie den Rundwechsler nur mit geeigneten
Hilfsmitteln ~ (Staubsauger und Pinsel). Verwenden Sie keine
Reinigungsmittel. Achten Sie bei der Reinigung darauf, dass es zu keinem
Blockieren der Mechanik kommt. Nach der Reinigung sollte die
Rundwechselstation frei von Staub und Bearbeitungsriickstanden sein.

Entfernen Sie die Schrauben M3 x 8mm und
nehmen Sie den Deckel nach oben ab.
Achtung: Die Verbindungsleitungen der
Werkzeugwechslertiir befinden sich noch
am Deckel. Vermeiden Sie scharfes
abknicken der Leitungen.

Abbildung 10: Reinigung SK20
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7 Storungen

Storung MaBnahmen
Werkzeugklappe bewegt | 1 — Druckluftanschluss priifen
sich nicht 2 —Spannungsversorgung priifen
3 — Kommunikation priifen
Werkzeug fahrt nicht AUS | 1 — Druckluftanschluss priifen
oder EIN 2 —Spannungsversorgung priifen
3 — Kommunikation priifen
Motor dreht sich nicht 1 —Spannungsversorgung priifen
2 —Anlage im Test-Betrieb, ,ACK-Taster” betatigen
3 —,Not Halt” entriegeln
4  — Fehler im Sicherheitskreis beseitigen
5 — Kommunikation Prifen
Magazin bleibt an falscher | 1 — Werkzeugpositionen neu einlernen
Position stehen 2 —Schrittauflésung priifen
Keine Kommunikation 1 — COM-Port priifen

8 Entsorgung
Riickgabe Elektro- und Elektronik-Altgerate zur Entsorgung

Sammlung

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

Riickgabe- und Sammelsysteme

Im Entsorgungsfall Ihrer Rundwechselstation SK11 und SK20, speziell deren
Elektronikkomponenten, diirfen diese nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden. Die lokalen
Entsorger haben fiir diesen Zweck Entsorgungsmaéglichkeiten geschaffen.

Bedeutung der Symbole
Alle Elektro- und Elektronikgerate, die mit diesen Symbolen gekennzeichnet sind, diirfen gemaB
EU-Richtlinie nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.

)i
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9 Einbauerklarung fiir (unvollstandige) Basismaschinen

Einbauerklarung nach EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang 11 B

Der Hersteller isel Germany AG
Biirgermeister-Ebert-StraBe 40
D-36124 Eichenzell

erklart hiermit, dass das Produkt:
Produktbezeichnung: Rundwechselstation SK11, SK20
Basismaschinen Typ: Art.-Nr.: 239100 4900 (SK11), 239100 6630 (SK20)

den Bestimmungen der oben gekennzeichneten Richtlinie - einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erkldrung geltenden
Anderungen - entspricht.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN 1SO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsatze Risikobeurteilung und
Risikominderung

EN 349:1993+A1:2008 Sicherheit von Maschinen - Mindestabstande zur Vermeidung des Quetschens von
Korperteilen

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

Die technische Dokumentation fiir diese unvollsténdige Maschine wurde nach Anhang VIl Teil B erstellt.

Der Hersteller verpflichtet sich, diese technischen Unterlagen einzelstaatlichen Stellen auf Verlangen elektronisch zu
ibermitteln.

Bevollmachtigter fiir die Zusammenstellung der speziellen technischen Unterlagen ist:
Christian Bley (CE Beauftragter, isel Germany AG)

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

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

Ort, Datum: Eichenzell, 21.Juni 2016

Werner Kister, Vorstand
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