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1. Allgemeines

Das EOT-2 kann fur das Schneiden unterschiedlicher Materialien (z.B. Pappe, Kork,
Dichtungsmaterial, Prepreg-Materialien) eingesetzt werden. Die Prifung der
Schneidbarkeit einzelner Materialien obliegt ausschliel3lich dem Betreiber. Seitens
des Herstellers kann aufgrund der Vielzahl mdglicher Anwendungen und
Kombinationen von Materialien, Klingen, Oszillationsfrequenzen und Vorschubwerten
die Schneidbarkeit einzelner Materialien nicht zugesichert werden.

Das EOT-2 ist vorgesehen flr den Betrieb an einer CNC-Anlage mit geschlossenem
und sicherheitssensiertem Arbeitsraum. Die Verwendbarkeit des Schneidekopfes ist
durch den Betreiber der jeweiligen Anlage zu prifen. Der handgefiuhrte Einsatz ist
nicht zulassig.

Wichtiger Hinweis !

Das EOT-2 ist eine Komponente und wird innerhalb einer Anlage eingesetzt. Es
wird als unvollstandige Einzelkomponente geliefert und ist ohne eine
entsprechende Schritt- bzw. Servomotorendstufe nicht einsatzfahig. Der Betrieb
ohne die Umsetzung aller erforderlichen Sicherheitsvorschriften ist nicht
zulassig.

Die Vervollstandigung zu einem funktionsfahigen System ist durch eine
fachkundige Person vorzunehmen. Das Schneidewerkzeug darf erst in Betrieb
gesetzt werden, wenn alle notwendigen und landerspezifisch erforderlichen
Sicherheitsrichtlinien erfullt und Uberpraft wurden. Die Verantwortung hierfur liegt
beim Betreiber der Anlage deren Bestandteil der Schneidekopf wird.
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2. Betrieb und Wartung

2.1 Fixierung des zu schneidenden Materials

Das EOT-2 kann fur das Schneiden unterschiedlicher Materialien eingesetzt werden.
Es ist notwendig, die zu schneidenden Materialien auf der Schneideunterlage zu
fixieren.

Oft bietet sich der Einsatz eines Vakuumtisches in Kombination mit einer speziellen,
luftdurchlassigen Schneideunterlage (Best.-Nr. 230200) an.

2.2 Befestigung des Schneidekopfes

Der Schneidekopf kann aufgrund der 43mm-Euroaufnahme ahnlich wie ein
Frasmotor an der CNC-Anlage befestigt werden. Hierbei sind unbedingt die
Vorgaben des jeweiligen Anlagenherstellers zu beachten. Es ist sicherzustellen, dass
sich der Schneidekopf wahrend des Betriebs nicht I1dsen oder verdrehen kann.

2.3 Befestigung der Klingen

Die Klingen sind bis zum Anschlag in die
dafiir vorgesehene Offnung der Schnei-
deachse einzuschieben und mit der
entsprechenden Befestigungsschraube
an der Weldonflache der Klinge zu
sichern.

Aufgrund der Schnittgefahr ist mit
gro3tmaoglicher Sorgfalt vorzugehen und
und entsprechende Sicherheitskleidung
(z.B. schnittsichere Handschuhe) zu
nutzen.
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Warnhinweis !

Die Klingen durfen nur getauscht werden, wenn sichergestellt ist, dass sich kein
Stell- oder Antriebsmotor der Schneideeinheit oder des Maschinensystems
bewegen kann. Dazu ist die komplette Anlage auszuschalten oder der
Schneidekopf mechanisch und elektrisch von der Anlage zu trennen. Die
Sicherheitsvorschriften der jeweiligen Anlagenhersteller sind hierbei in jedem
Fall zu beachten. Aufgrund der scharfen Schneideklingen besteht hier
Verletzungsgefahr!

Grundsatzlich ist der Schneidekopf fur die Verwendung eigens daflr produzierter
Klingen vorgesehen. Jede andere oder dartuber hinausgehende Verwendung gilt als
nicht bestimmungsgemals.

2.4 Referenzfahrt und Justage der Klingenstellung

Vor dem Einsatz des Werkzeugs muss mit Hilfe der Ubergeordneten
Maschinensteuerung eine Referenzfahrt durchgefuhrt werden, um sicherzustellen,
dass die Klinge jeweils in Schnittrichtung gefuhrt wird.

Dazu ist in Abhangigkeit der jeweiligen Maschinensteuerung z.B. wie folgt

vorzugehen:

1. Referenzfahrt der Messerachse auf den internen Endschalter

2. Uberpriifung der Klingenposition

3. Steht die Klinge nach der Referenzfahrt noch nicht in Schnittrichtung, ist Gber
die Maschinensteuerung ein Offsetwert flr die Drehachse des Tangentialmessers

vorzugeben.

Warnhinweis !

Wird die Referenzierung der Klingenposition nicht ordnungsgemaf’ durchgefuhrt
und / oder ein notwendiger Offsetwert nicht eingegeben, so besteht die Gefahr,
dass die Klinge, das Werkstuck, die Werkstuckauflage, die Anlage oder der
Messerkopf beschadigt werden.
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2.5 Einsatz unterschiedlicher Oszillationseinsatze

Far das Schneiden unterschiedlicher Materialien sind Einsatze mit verschiedenen
Messerhiben erhaltlich (Hub 1,0mm bis ca. 6,0mm). Spannung und Drehzahl des
Oszillationsmotors sind in Abhangigkeit des verwendeten Hubeinsatzes zu wahlen.
Bei geringem Oszillationshub ist im Rahmen der Betriebsgrenzen des Motors eine
hohere Oszillationsfrequenz moglich als bei der Verwendung von Oszillations-
einsatzen mit groRerem Hub. Insbesondere bei festeren Materialien oder bei
Prepregs bietet sich die Technik des Stol3schneidens an. Hierbei verlasst die Klinge
mit jedem Hub das zu schneidende Material und durchstéf3t es mit dem nachsten
Hub. Fur diese Art des Schneidens werden tendenziell grofiere Hubbewegungen
bei gleichzeitig geringerer Oszillationsfrequenz eingesetzt.

Austausch Oszillationseinsatz:

(a) Maschinensystem ausschalten und spannungslos machen; danach
Bearbeitungseinheit mechanisch und elektrisch vom System trennen.

(b) Lésen und Entfernen des Elektronikfachdeckels (8 Schrauben)

(c) Losen der Befestigungsschrauben des Oszillationsmotors an der Gehause-
ruckseite (4 Schrauben)

(d) Motor (ggf. inkl. Motorkuhler) vom Gehause abziehen; gleichzeitig Motorkabel
aus Elektronikfach nachfuhren (unbedingt darauf achten, das Motorkabel nicht
zu beschadigen)

(e) Losen der Inbusschraube im Oszillationseinsatz und abziehen des Oszillations-
einsatzes von der Motorwelle

(f) Zusammenbau mit neuem Oszillationseinsatz in umgekehrter Reihenfolge:
Die Inbusschraube und das Gewinde des Oszillationseinsatzes sind zu reinigen
und zu entfetten, bevor die Schraube mit Schraubensicherungsflissigkeit
(Loctite 243) eingesetzt und festgezogen werden kann. Vor dem weiteren
Zusammenbau sind Oszillationseinsatz und Lagerfuhrung mit Kugellagerfett zu
versehen. Die Oszillationsachse ist zwingend in der richtigen Orientierung in die
Stellmotoraufnahme einzuflihren. Weiterhin ist unbedingt sicherzustellen, dass
das Lager des Oszillationsmotors in die Fuhrung der Oszillationsachse eingreift.

Warnhinweis !

Bei der Montage des neuen Oszillationseinsatzes ist unbedingt darauf zu achten,
dass die Ruickseite des Oszillationseinsatzes einen Abstand von 0,5 — max.
1,0mm (!) von der Motorvorderseite hat. Ist der Abstand gré3er, kdnnen Lager,
Motor und Oszillationsachse beschadigt werden.
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2.6 Wartung

Der Schneidekopf ist regelmaldig auf Verunreinigungen zu uberprifen und zu
reinigen. Stumpfe Klingen sind umgehend auszutauschen, da sie das Schnitt-
ergebnis negativ beeinflussen, die Belastung der Schneidekinematik erhdhen und die
Lebensdauer der Verschleil3teile verkirzen kénnen.

Warnhinweis !

Fur alle Wartungsarbeiten ist der Schneidekopf mechanisch und elektrisch
komplett von der CNC-Anlage zu trennen. Es muss sichergestellt sein, dass sich
Oszillations- und Schrittmotor nicht bewegen koénnen. Andernfalls besteht
Verletzungsgefahr durch bewegte Teile und durch scharfe Klingen.

Fir eine moglichst lange Haltbarkeit der Verschleilteile kann die Oszillationsachse
nachgefettet werden. Dazu sind die 4 Befestigungsschrauben des seitlich
angebrachten Oszillationsmotors zu l6sen. Dann kann der Motor ca. 1cm aus dem
Oszillationsgehause gezogen werden. Im Anschluss kann die Oszillationsachse aus
dem Gehause gezogen werden. Hier ist unbedingt darauf zu achten ist, dass die
Kabel nicht beschadigt werden.

Nun kann die Oszillationsachse gereinigt und an den Aufnahmen fur Oszillations-
motor und Stellmotor mit geeignetem Lagerfett neu geschmiert werden. Bei der
Remontage ist darauf zu achten, dass die Oszillationsachse in der richtigen
Orientierung in die Stellmotoraufnahme eingeflhrt wird und dass das Lager des
Oszillationsmotors in die Fuhrung der Oszillationsachse eingreift.

Aufgrund der hohen Oszillationsfrequenz des Messers ist eine natlrliche Abnutzung
der bewegten Teile nicht zu vermeiden. Die Beanspruchung und Abnutzung ist stark
von folgenden Faktoren abhangig:

Art des Schnittgutes
Schnitttiefe

Art der Schneideunterlage
Allgemeine Handhabung

Am Ende ihrer Lebensdauer sind die Verschleildteile zu ersetzen. Dazu gehdren u.a.:

e Gabelfuhrung fur die Oszillationsachse

e Oszillationsachse

e Kugellager

e Gleitlagersatz

ECOCAM CNC EOT-2 (electric oscillating tool)
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3. Technische Daten

EOT-2 Schrittmotor EOT-2 Servomotor
Gehausehdhe ca. 192 mm 219 mm
Gehausebreite ca. 58 mm
Gehausetiefe ca. 86 mm
Tiefe mit Oszillations- 150 mm
motor ca.
Abstand von Mitte 29 mm
Rundaufnahme bis
Gehauserickseite
Gewicht ca. 2.900g
Durchmesser
Rundaufnahme 43mm Eurohals
Klingenhub variabel uber verschiedene Oszillationseinsatze;

ca. Tmm bis ca. 7 mm
Oszillationsfrequenz ca. 3500 — ca. 7000 Hube je min.
Klingenschaft VHM-Schaft 6mm-h7 mit Weldon-Spannflache
Klingenjustierung Fixierung tUber Weldon-Flache am Klingenschaft
Drehbereich 360 Grad, kein Anschlag vorhanden,
umlaufender Betrieb ist mdglich
Steckverbinder D-SUB-Stecker 25-polig D-SUB-Stecker 25-polig +
Steckverbinder fur
Leistungsspannung

Stromversorgung

Lageelektronik 12V-DC

SUCIVETESSENE 12V-DC bis 20V-DC
Oszillationsmotor
externe ,
Ansteuerung Schrittmotorendstufe e_xterper S_ervotrelber
Stellmotor e (nicht im Lieferumfang)
(nicht im Lieferumfang)
ECOCAM CNC EOT-2 (electric oscillating tool)
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4. Belegungsplan / D-SUB-Stecker 25-polig

Aus Tabelle 1 geht die Belegung des in ) _
das Geh&use integrierten 25-poligen D- ad

SUB-Steckers hervor. o-103

WY OIS

D D

. "ill-—i:]_l':* L | 1. “} :|.: -_

.

Wichtiger Hinweis !

Die mechanische, elektrische wund sicherheitstechnische Adaption des
Schneidekopfes an die jeweilige Anlage ist durch eine fachkundige Person
vorzunehmen.

Das Schneidewerkzeug darf erst in Betrieb gesetzt werden, wenn alle
notwendigen und landerspezifisch erforderlichen Sicherheitsrichtlinien erfullt und
Uberpruft wurden. Die Verantwortung hierfir liegt beim Betreiber der Anlage
deren Bestandteil der Schneidekopf wird.

Elektromotor und Steuerelektronik sind unbedingt extern abzusichern; der
maximale Strom des Motors darf 2,8 A nicht libersteigen.

Die Temperatur des Elektromotors ist insbesondere bei Dauereinsatz zu
Uberwachen; ggf. ist eine Temperaturabschaltung vorzusehen.
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Fir einen besonders schonenden Betrieb des EOT-2 bieten wir optionale
MotorkUhler an (elektrisch oder pneumatisch). Naheres hierzu im Bereich Zubehor.

Motorkuhler elektrisch mit 12V-DC-Motor; inkl.
Kuhlkorper mit innenliegenden Rippen, Adapter-
flansch, Lufteraufnahme, Lifter

Best.-Nr. 240050

Motorkuhler pneumatisch; inkl. Kuhlkorper mit
innenliegenden Rippen, Adapterflansch und
Schlauchanschluss

Best.-Nr. 240060

ECOCAM CNC
www.ecocam.de
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Tabelle 1: Belegungsplan
PIN | Kabelfarbe Funktion / Bezeichnung Hinweis
1 | rot +12V Elektronik fiir Lagesensor A
und optionalen Motorlufter
2 | braun Relais PIN 4 B
3 | blau Relais PIN 5
4
5 rot +12V - 20V Oszillationsmotor C
6
blau-weil (BLU/WHT)
7 TYPE OF CONNECTION (EXTERN) MOTOR
8 rot (RED) UNPOLAR e T A LEADS | WINDING
9 A —|A —|aA—]A BIK L
BLK/WHT
v L |y —| C E CRNJWHT D
10 | griin-weiB A — A —|4 o | A
11 | (GRN/WHT) SO L e o] N
12 B\ — B\ — | By BLU L
schwarz (BLK)
13
0V Elektronik fiir Lagesensor
14 | schwarz und optionalen Motorlufter A
15 | gelb Relais PIN 3
16
17 schwarz 0V Oszillationsmotor C
18
blau (BLU)
19 TYPE OF CONNECTION (EXTERN) MOTOR
20 rot-weill (RED/WHT) | "% e O T LEADS | WINDING
21 A —a —a—]A BLK j A
owL|, —| C E st D
22 . N — e L GR i
griin (GRN) 8 —|s —|s—|s RED ja
23 RED/WHT
e L e
24 | schwarz-weiR (BLK/ — = -
25 | WHT)

Bitte unbedingt die Hinweise auf der nachsten Seite beachten.

ECOCAM CNC
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4.1 Hinweise zum Belegungsplan

Hinweis

Beschreibung

A

Die Elektronik des Lagesensors ist mit einer Gleichspannung von 12V
zu versorgen. Die Polaritat des Anschlusses von Elektronik und
optionalem DC-Motorlufter ist unbedingt zu beachten. Bei Verpolung
konnen Elektronik und/oder Motorlufter beschadigt werden.

Die Elektronik des Lagesensors steuert ein integriertes Relais, das bei
einer Referenzfahrt der Messerachse als End- bzw. Referenzschalter
dient.

e Sobald die Klinge bei einer Referenzfahrt den Referenzpunkt erreicht
hat, besteht ein Kontakt zwischen PIN3 und PIN15 des 25-poligen D-
SUB-Steckers.

¢ Wenn sich die Klinge aul3erhalb der Referenzposition befindet,
besteht ein Kontakt zwischen PIN2 und PIN15 des 25-poligen D-
SUB-Steckers.

¢ In Abhangigkeit der angewendeten CNC-Steuerung kann das
integrierte Relais der Messerelektronik also als Offner oder SchlieRer
verwendet werden.

Die Nennspannung des verbauten Oszillationsmotors belauft sich auf

12V. Bei dieser Spannung liegt eine Oszillationsfrequenz von ca. 3500
HUben je min. vor. Mit zunehmender Spannung steigen Drehzahl bzw.
Oszillationsfrequenz bei gleichzeitig hbherem Strom.

Der Anschluss des Schrittmotors hangt von der eingesetzten Motor-
endstufe des Anwenders ab. Beim Anschluss des Schrittmotors ist
unbedingt die folgende Dokumentation zu beachten.

Warnung !

Der Anschluss des Schneidekopfes muss auflerst vorsichtig erfolgen. Bei
falscher Belegung der Signalkabel, schief oder nur halb gesteckten Kontakten
oder bei fehlerhaft verbundenen Leitungen kann es zu Schaden am Gerat oder
der Komponente kommen. Diese Arbeiten sind mit grof3ter Sorgfalt und
ausschlielich durch eine fachkundige Person durchzuflhren.

ECOCAM CNC EOT-2 (electric oscillating tool)
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4.2 Schrittmotordaten :

JUNLYNIIS owm uanm AV JLva NOILJINIS30 | AdY
ON'OHG Ned | hor M| 8010%0 BURBa[3g—NId | |
OMHI | 0¥ X ‘M| 80'%0'60 3I¥0 TWOINHO3L | €
(hdv | 3343 oS
2EE s &y A EOE R (NOLLYSNIGNOO ON} %58 "XV ALQINNH INAIGHY
S mw m M+t |- -[+ ¥ 700 800 | (ww) Avld LivHS [(35v0 YOION 3HL ONY STI0D OIOK 3HL NIIAI38) “NIN | ¥04 OVAGOS HIONIMIS JMIDTTI0
= nadl G el M ™o | VXY [4.992] €1 8 SSY12 NOWVINSNI
Lallal X (W) A8 I ] Ml B 6] os | o6 ot [(N) 44 30d04-Tviawvy (AUGINNH ONY J4NLVI3NIL TYAHON H3ANN) WYOW 001 JONVISISIY NOIYINSNI
i~ e vl Sl L sl 0z S or| o (wu) o 3owisa [3221 ~ 351] 008 ~0I- MNIVBNL INIENY
wwoe B0 _LNelVle |V [as SI=3 | (V) 04 3080 nY (C3219%3N3 35VHd C 503 “TIISONVIS ¥OION) D.08 XV 35 JnvadNaL
na () (X) ONI ONLINNOW SNIVH N3HM 7 ot a] (%) Lo
WVSONIO NI X3-3SvHd ¢ d1IS Tind ? [91°0) L 01*g'Y [u—q] (w—by) vILy3NI 4010
| 0962 | {uw/n 00g) (A) dn3-ova
W _ (WN2OY-NON) %5F8'L Avanooy ¥ () F19nv dals
“ ﬂ _u - [z09°0] 890°0 [u-q] (wN) 3n08OL INILFO
sl ¥m = leost] 1 [ [eosy] £ [egot] Z1 [Z [w-qi] (wN) 3n0¥OL INIIOH
Wi h..__ %0TFLS | %0zZFHOT %0TFL'G ZHYI® (HW) 35¥Hd/IONVLONNI
ONIgVIE : - -
Nowo3wa ey | #0T 20138 LT F2.526(5W40) ISvHd/3ONVISISIY
YIHSYM NI G3INNON 187 Il 07 ISVHd/SdNY
INIONIR INIHdS =INIMdS HOLOW T ﬁoa.& JNLION
H0I0H (IDG) NOUTINCD 40 34 30404 MXV+TVIOVS TTBISSINY3d  [FTIvava WEIS | ONIONIR L-gvioda NOUYOLIO34S
4104 Y0 YYI0dINN | NOLLJINNOD
0d-LUO0-HXS Peey
GrdHX LEr BdA | Jomemos
wauOL +00E= 1
Gt ke ZZ OMY LO01TIN
m L
odtk) o Apuo} A FT] g m -
.__.. i _M_
l o B
-1 | IS L |
7
s | b
i ot
m | g 1 o HIN T =]
_ _.H...d— THRNAL qi.“.n_m 2 v.mm_._._u
MBIA BpIg Bujunow pue maia Juoi4

EOT-2 (electric oscillating tool)

ECOCAM CNC

Dok. V. 2.01 Seite 14 von 18

www.ecocam.de



ECOCAM CNC MADE I GERMANY

5. Zubehor:

5.1 Universelles Zubehor fiir EOT und TCM:

Best.-Nr. | Bezeichnung

220012 | E12 - Universalklinge fur div. Materialien,
z.B. Pappe, Dichtungsmaterial, Moosgummi,
Kork, beidseitig einsetzbar

Schneidenlange : 12 mm
Gesamtlange ;25 mm

Anzahl Schneiden : 2

Aufnahme . 6mm h7 / Weldon

220018 | E18 - Universalklinge fur div. Materialien,
z.B. Pappe, Dichtungsmaterial, Moosgummi,
Kork; einseitige Klinge fur feine Konturen

Schneidenlange : 13,5 mm
Gesamtlange . 26,5 mm

Anzahl Schneiden : 1

Aufnahme : 6 mm h7 / Weldon

220025 | E25 - Universalklinge fur div. Materialien,

z.B. Pappe, Dichtungsmaterial, Moosgummi, | f E25 "o
Kork; einseitige Klinge fur feine Konturen

Schneidenlange : 25 mm
Gesamtlange : 39 mm

Anzahl Schneiden : 1

Aufnahme : 6 mm h7 / Weldon

220028 | E28 - Universalklinge fur div. Materialien,
z.B. Pappe, Dichtungsmaterial, Moosgummi,
Kork; einseitige Klinge fur feine Konturen

Schneidenlange : 30 mm

Gesamtlange : 45 mm

Anzahl Schneiden : 1

Aufnahme : 6 mm h7 / Weldon
ECOCAM CNC EOT-2 (electric oscillating tool)

www.ecocam.de Dok. V. 2.01 Seite 15 von 18



ECOCAM CNC

PRECISION
MADE IN GERMANY

220030 | E30 - Spezialklinge fur TCM; Keilklinge 30 I
Grad fur normale Folien und Schriften E30 UGG
Schneidenlange : 2,5 mm
Gesamtlange : 25 mm
Anzahl Schneiden : 1
Aufnahme : 6 mm h7 / Weldon

220050 | E50 - Spezialklinge fur TCM; Keilklinge 50
Grad fir u.a.Flockfolien, Filz, Karton
Schneidenlange : 3,5 mm
Gesamtlange ;25 mm
Anzahl Schneiden : 1
Aufnahme : 6 mm h7 / Weldon

220070 | E70 - Spezialklinge fir TCM; Keilklinge 70
Grad fir u.a.Flockfolien, Filz, Karton, Gummi E70 8 =0 |
Schneidenlange : 8 mm
Gesamtlange : 25 mm
Anzahl Schneiden : 1
Aufnahme : 6 mm h7 / Weldon

220085 | E85 - Spezialklinge fur EOT; z.B. fur weiche
PU-Schaumplatten
Schneidenlange : 50 mm
Gesamtlange : 65 mm
Anzahl Schneiden : 1
Aufnahme : 6mm h7 / Weldon

220087 | E87 - Spezialklinge fur EOT; z.B. fur weiche

PU-Schaumplatten

Schneidenlange
Gesamtlange

Anzahl Schneiden :
: 6mm h7 / Weldon

Aufnahme

: 70 mm
: 83 mm

1

ECOCAM CNC
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220092 | E92 - Spezialklinge fur EOT; z.B. fur weiche
PU-Schaumplatten

Schneidenlange : 120 mm
Gesamtlange : 133 mm

Anzahl Schneiden : 1

Aufnahme : 6mm h7 / Weldon

230200 | EC4 - Luftdurchlassige Schneideunterlage
fir Vakuumtische (beidseitig verwendbar)

Materialstarke: 4mm
Rollenbreite: 2000 mm

EC4

Fa rbe . DeCkl ag en g rau , M |tte SChwa rz Luftdurchlassige Dauer-Schneideunterlage

Durable cutting mat - permeable to air
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5.2 Zubehor fiir EOT:

Best.-Nr. | Bezeichnung

240050 | Motorkuhler elektrisch mit 12V-DC-Motor;
inkl. Kihlkorper mit innenliegenden Rippen,
Adapterflansch, Lufteraufnahme, Lufter

240060 | Motorkuhler pneumatisch; inkl. Kihlkorper
mit innenliegenden Rippen, Adapterflansch
und Schlauchanschluss

230300 | Gabelflihrung fur Oszillationsachse

240310 | Oszillationsachse

240320 | Oszillationseinsatz mit Kugellager
(Hub 1mm — 5mm)

240330 | Gleitlagersatz
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