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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

Dieses Handbuch beinhaltet die Betriebsanleitung fur die Maschine des Typs ICV 4030
CAN (CAN-Maschinensteuerung) mit folgenden Komponenten:

Gehéause inkl. der Antriebsachsen mit birstenbehaftetet DC-Servomotoren

Motorendstufen IMD10 mit CAN-Bus-Interface

Isel-System-Modul iISM 10 mit Sicherheitskreismodul und CAN-I/O-Modul 16/16

Netzteil 48VDC fur die Betriebsspannung der Motorendstufen

integrierter Steuerrechner iPC 25 mit eingebautem CAN-Interface PCI-CAN

Software ProNC, RemoteWin, isyCAM 2.5
isel- Maschinen und Controller sind CE-konform und entsprechend gekennzeichnet. Fur
alle sonstigen Maschinenteile und -komponenten, auf die CE-Sicherheitsrichtlinien
anzuwenden sind, ist die Inbetriebnahme solange untersagt, bis alle entsprechenden

Anforderungen erfullt sind.

Der Hersteller isel Germany AG Ubernimmt keine Gewéhr, sobald Sie irgendwelche
Veranderungen an der Maschine vornehmen.

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

Als Voraussetzung fur lhre Arbeit mit der ICV 4030 bendétigen Sie Grundkenntnisse in der
CNC-Technik und PC-Anwendung (Betriebssystem Windows 7).

Bitte beachten Sie diese Betriebsanleitung, damit Sie

die Anlage ordnungsgemal installieren,
sicher, schnell und effektiv arbeiten konnen,
Gefahren von Personen fernhalten

und so die Leistung voll ausschopfen.

Zum Einstieg in die Arbeit mit dieser Maschine empfehlen wir Ihnen, die
Bearbeitungsbeispiele der Software ProNC, RemoteWin einmal durchzufihren.

Wir wiinschen Ihnen fir die Arbeit mit der ICV 4030 viel Erfolg und Freude.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

1 Verwendungszweck

Die ICV 4030 ist eine Werkzeugmaschine mit drei Linearachsen, die elektronisch per Software
gesteuert werden kénnen. Eine weitere (Dreh-) Achse ist zuséatzlich lieferbar.

Die Maschine ist konzipiert fir die Ausbildung und Kleinserienproduktion.

Sie ist ausgelegt fur den Einsatz in trockenen Raumen, Geschéftsrdumen, Wohn- und
Schulbereich sowie in Labors und Kleinbetrieben (max. Umgebungstemperatur 40 °C).

Die Maschine eignet sich zum Frasen, Bohren, Schneiden, Gravieren, Dosieren,
Messen, Positionieren und vielen ahnlichen Anwendungen.

Sie kdnnen die verschiedensten geeigneten Bearbeitungswerkzeuge oder
Messinstrumente aufspannen, gemal3 der oben genannten Anwendungen.

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

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

Die komplette Steuer- und Leistungselektronik fur 3 (4) Achsen ist in der Steuerung fur
diese Maschine enthalten.

Als Option sind 3x 24 V-Ausgéange, und 3x 24 V-Eingange vorhanden, an die Sie
weitere Komponenten anschlie3en kdnnen (ohmsche Verbraucher).

Mit der CAD/CAM-Software isyCAD/CAM koénnen Sie die zuvor erzeugten CNC-Daten

Uber ein Steuerprogramm ProNC/RemoteWin direkt an die Maschine weitergeben und das
Werkstick bearbeiten lassen. (optional!)
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

2 Sicherheitshinweise

2.1 Allgemein
In explosionsfahiger Atmosphére darf die Maschine nicht betrieben werden.

Die Maschine ist vollstandig gekapselt. Die Umhausung schitzt Sie vor sich
bewegenden Werkzeugen, vermindert den Gerauschpegel und hélt die Spane zurick.

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

Im Sicherheitskreis sind Soft- und Hardware mit einbezogen, d. h. die Maschine
funktioniert nur mit passendem und intaktem Steuerungskern auf der Platine (nur Typ 2
und 3).

Fur Notfélle finden Sie einen Not-Aus-Schalter an der Vorderfront der Maschine. Er
unterbricht die Spannungsversorgung zum Leistungsteil. Zur Fehlersuche bleibt jedoch
die Kommunikation Software - Maschine maoglich.

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

Alle 230 V-Verbraucher sind nur einpolig geschaltet. Sie missen davon ausgehen, dass
bei abgeschaltetem Verbraucher dieser nicht unbedingt spannungsfrei geschaltet ist.

Sorgen Sie fur ausreichende Entluftung 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.

Zur Kuhlung darf kein flieBendes Wasser verwandt werden, sondern nur eine Sprih-/
Kihlvorrichtung, bei der ein Sprihnebel die Kuhlwirkung hervorruft ( siehe Zubehor ).
Es durfen sich keine Tropfen bilden und unter die Aufspannplatte fliel3en.

Benutzen Sie kein Spiritus als Kuhlmittel (Explosionsgefahr!)

Reinigen Sie die Maschine regelmaldig von Spanen und Staubablagerungen
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

2.2 Alterung von Sicherheitsscheiben

Vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V. (VDW) in Verbindung mit der
zustandigen  Berufsgenossenschaft durchgefiihrte  Untersuchungen haben neue
Erkenntnisse Uber die Alterung von Polycarbonat als Werkstoff fur Sicherheitsscheiben an
Werkzeugmaschinen aufgezeigt. Obwohl sich Polycarbonat hierfir bestens bewahrt hat,
verlieren diese Scheiben insbesondere unter dem Einfluss von Kihlschmierstoffen teilweise
erheblich an Ruckhaltefahigkeit gegen umherfliegende Teile. Beidseitig gegen die
Einwirkung von Spéanen, Kihlschmierstoffen, Reinigungsmitteln, Dampfen usw. geschitzte
Polycarbonat- Sichtscheiben haben dabei langerfristig die héchste Widerstandsfahigkeit
ergeben.

Damit Sie lhrer Sorgfaltspflicht als Betreiber hiervon betroffener Maschinen gerecht
werden, mochten wir Sie darauf hinweisen, dass Sicherheits-Sichtscheiben aus
Polycarbonat daher regelmafig auf ihr Riickhaltevermdgen hin zu tGberprifen und bei
Bedarf auszutauschen sind. Aul3erdem sind solche Sicherheitsscheiben kiinftig als
Verschleilteile einzustufen. Dariiber hinaus sind Sie auch verpflichtet, bei einer
eventuellen VerauRerung solcher Maschinen den jeweiligen Kaufer entsprechend hierauf
hinzuweisen.

Auch unter Berlicksichtigung dieser neuen Erkenntnisse wird Polycarbonat als Werkstoff
fur Sicherheitsscheiben im Maschinenbau auf Grund seiner extrem hohen Rickhalte-
fahigkeit weiterhin verwendet werden. Einbaufertige Ersatzscheiben kénnen Sie

daher jederzeit von uns beziehen. Um die erforderlichen Austauschintervalle zu erhéhen,
konnen wir auf Wunsch selbstverstandlich auch einen Nachristsatz flr einen zusatzlichen
Schutz auf der Bedienerseite anbieten.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

3 Aufstellen und Anschliel3en

Die Maschine wird auf einer Palette fertig montiert geliefert. Im Lieferumfang der ICV 4030
sind enthalten:

Maschinengehause mit drei Linearachsen inklusive
komplette Steuerungselektronik

Bohr- und Frdsmaschine mit 3 mm Spannzange
Schlissel fir Spannzange, SW 22

Aufspann-Set (Handhebel, Anschlagschienen, 5 mm-Innensechskant-Schliissel)
Dreikantschliissel zur Entriegelung des Haubenschalters
Netzzuleitung, Verbindungsleitung PC — Maschine
4-fach Steckdosenleiste mit beleuchtetem Hauptschalter
ProNC oder RemoteWin als Software (optional)
CAD/CAM-Software isy-CAM (optional)

sowie diese Bedienungs- und Wartungsanleitung

Der Raumbedarf der Maschine beschrankt sich auf die auf3eren Abmessungen sowie
genugend Raum vor der Maschine, um sie bedienen und einrichten zu kdnnen. Hinten
bendtigen Sie ca. 10 cm Raum flr die Stecker. Die Haube des Gehauses 6ffnet sich nach
oben, sodass die bendtigte Gesamthohe ca. 1,2 Meter betragt.

758,7
805,7
1200
1250

m 8345 P8 |

Abmessungen und Raumbedarf

Bewahren Sie den Dreikantschlissel vor allem beim Transport immer aul3erhalb der
Maschine auf.

Das Aufspann-Set besteht aus einer Handhebel-
Spannvorrichtung und zwei Anschlagschienen mit
Befestigungs- material fur die T-Nuten-Platte.

_-—_.@

&

Achten Sie immer auf einen festen Sitz 2"%
der Werkstlcke.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

4 Reinigen / Warten

Offnen Sie vor dem Ausschalten der Maschine tiber den Hauptschalter 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 regelmafllig mit einem Handfeger oder Sauger (keine
Pressluft) von allen Spanen. Das schiitzt die Mechanik vor friihzeitigem Verschleil3.

Bei groRen Zerspanungsmengen und sehr feinen Spanen (Stauben) sollten Sie in
regelmanigen Abstdnden die Abdeckplatte der Y-Achse unter der T-Nuten-Platte
entfernen und evtl. eingedrungene Spane bzw. Staube entfernen.

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

Die Kunststoffscheiben reinigen Sie mit einem nichtscheuernden Flussigreiniger.

Die Fuhrungsschienen und Antriebswellen sind ab Werk mit einer Langzeitschmierung
versehen. Je nach Beanspruchung sollten Sie die Fuhrungen und Antriebswellen ca.
alle 500-1000 Betriebsstunden nachschmieren. Benutzen Sie dazu (Ubliches
Walzlagerfett. Ab Werk sind die Fuhrungen und Wellen mit dem Natriumseifenfett
GP00/000F-20 nach DIN 51 502 geschmiert. 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.

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

Entfernen Sie den darunter liegenden Kunststoffstopfen und schmieren Sie durch den jetzt
sichtbaren Schmiernippel. An die Fihrungsschienen gelangen Sie durch die Dichtlippen.
Um das Abdeckblech der y-Achse zu entfernen, I6sen Sie rundherum die
Befestigungsschrauben.

@ Kennzeichnet in allen Zeichnungen die Zugange zu den Schmierstellen.

A
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerun

Zur Schmierung der X-Achse schieben Sie den Schlitten nach links*, entfernen den
Kunststoffstopfen auf der linken Seite der Maschine und schmieren Sie durch den jetzt

sichtbaren Schmiernippel. An die Fihrungsschienen gelangen Sie wieder durch die
Dichtlippen.

An der Z-Achse mussen Sie zuerst die Bearbeitungsmaschine aus ihrer Halterung nehmen,
die drei Stopfen entfernen und den Schlitten nach ganz unten drticken. * Durch die zwei
seitlichen Locher kénnen Sie etwas Ol auf die Filhrungsschienen geben.

Hinter der vorderen Offnung liegt jetzt der Schmiernippel fir den Antrieb.

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

7
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

5 Inbetriebnahme

5.1 Vorbereitungen

5.1.1 Bedienung des integrierten Steuerrechners

Zur Bedienung des Steuerrechners der Anlage bendtigen Sie:
. Bildschirm mit VGA Anschluss

. PS2/USB Maus

. PS2/USB Tastatur

5.1.2 Installation der Software

Zur Steuerung der Anlage bendtigen Sie als Programmier- oder Steuersoftware ProNC
oder RemoteWin.

Falls die mitgelieferte Software noch nicht im Werk vorinstalliert und eingestellt wurde,
beachten Sie bitte die Hinweise zur Softwareinstallation. Diese befinden sich auf der
Installations-CD.

5.1.3 Koordinatensystem

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

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

+ Z

Ty

Aufkleber auf der Maschine kennzeichnen die Achsen.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

5.1.4 Bearbeitungsmaschine

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

Zum Wechsel der Spannzange benutzen Sie zwei Maulschlissel SW 22. Der Strom fir die
Bearbeitungsmaschine wird tber die Software freigegeben.

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

Zur Demontage der Bearbeitungsmaschine schalten Sie den Hauptschalter der ICV 4030
aus, entfernen die Netzleitung aus der Verteilerdose, I6sen die Klemmschraube (2) und
nehmen die Bearbeitungsmaschine aus der Halterung.

Zur Demontage der Maschine mit der Halterung entfernen Sie das Stromkabel, I6sen die
zwei aul3eren Schrauben (3) (nur lésen, nicht ganz heraus schrauben) und nehmen die
Maschine mit Halterung und T-Nuten-Steine nach unten heraus.

Mit entsprechenden Halterungen kénnen Sie auch viele andere Werkzeuge, Messgerate

(Laser) oder sonstige geeignete Vorrichtungen an der T-Nuten-Platte der Z-Achse
befestigen.

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

Wenn Sie wieder die Bearbeitungsmaschine oder andere Werkzeuge montieren wollen,
mussen Sie die Halterung neu parallel zur XY-Ebene ausrichten.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

6 Wichtige Bedieninformationen
6.1 Bedienelemente

6.1.1 Schalter und Anschliisse auf der Rickseite

Nummer | Bezeichnung Beschreibung
VGA Anschluss Anschlussbuchse 15-polig fir VGA Monitor
PS/2 Maus Anschlussbuchse fur PS/2 Maus
3 PS/2 Tastatur Anschlussbuchse fur PS/2 Tastatur
Netzanschlussbuchse mit
4 Hagipctﬁgrrmjrl]tg; rl:nd 230V AC Netzgeratanschluss mit Hauptschalter und Netzsicherungen 2 x 10A HBC trage
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerun

6.1.2 Taster und Schalter an der Frontseite

7 12
a
: oy E
[ ] L 4
: ; B
10 11 9 3
Bedienelemente fur die Maschinensteuerung
Nummer | Bezeichnung Beschreibung
Not-Aus-Taste Ausschalten der Spannungsversorgung der Motorendstufen und der Arbeitsspindel.
Power-ON-Taste Spannungsversorgung der Endstufen wird zugeschaltet.

3 Fault- Anzeige Die Fault- Anzeige signalisiert einen Fehler im Sicherheitskreis.
Startet die Abarbeitung des aktuellen NC-Programms oder bewirkt die Fortsetzung einer unterbrochenen

4 Start-Taste .
Abarbeitung.

5 Stop-Taste Unterbricht die Abarbeitung des aktuellen NC-Programms. Bei nochmaligen Driicken der Stop-Taste wird

b die Abarbeitung beendet (gilt nicht fur alle Steuerungskonfigurationen).

Diese Taste wird zum Offnen der Haube verwendet (falls vorhanden). Die Haube kann nur gedffnet

6 Cover-Taste werden wenn die Cover-Taste beleuchtet ist. Dies ist dann der Fall, wenn die Achsen in der HOME-
Position stehen oder der Betriebsartenwahlschalter auf Test-Modus eingestellt wurde.

- ACK (Acknowledge) Taste Diese Ta§te muss gedrickt werden, damit im Testbetrieb bei getffneter Haube die Achsen verfahren
werden kdnnen.
Mit diesem Schliisselschalter wird zwischen Automatik- und Einrichtmodus umgeschaltet. Im Automatik-

3 Betriebsartenwahlschalter modus kann die Haube bzw. Tur nur getffnet werden, wenn die Achsen in der Home- Position stehen. Im
Einrichtbetrieb kann die Haube gedffnet werden und bei gedriickter ACK- Taste die Achsen verfahren
werden.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

Bedienelemente fir den Steuerrechner

Nummer | Bezeichnung Beschreibung
9 Power-Taster Einschalten des integrierten Steuerrechners
10 Power-LED Betriebsanzeige des Steuerrechners
11 HDD-LED Anzeige fir Festplattenzugriff
12 USB-Steckplatze USB 2.0 Steckplatze fur USB Geréate (USB Stick, WIBU usw.)
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

6.2 Erste Inbetriebnahme
Bei der ersten Inbetriebnahme sollten Sie folgende Schritte durchfuhren:

Zum ersten Offnen der Haube schlieRen Sie das Netzkabel an und schalten Sie den
Hauptschalter ein. Die COVER-Taste sollte jetzt leuchten; nur wenn diese Taste leuchtet,
kénnen Sie die Haube 6ffnen.

Fur alle folgenden Funktionen muss der Not-Aus entriegelt sein.

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

Sie kénnen jederzeit die Software aufrufen, allerdings erscheint eine Fehlermeldung,
falls die Maschine nicht betriebsbereit (Endstufe eingeschaltet) ist.

Wahrend der Bearbeitung ist die Haube verriegelt. Sie konnen die Haube erst 6ffnen,
nachdem die Maschine stillsteht, die Bearbeitungsmaschine ausgeschaltet ist und die
Software das Offnen der Haube zulasst (COVER-Taste leuchtet).

Zum Offnen der Haube missen Sie die COVER-Taste driicken. Nach dem SchlieRen
wird die Haube automatisch verriegelt. Zum Start der Maschine mussen Sie erneut die
START- Taste drticken.

Alle weiteren Informationen zur Arbeit mit der Software entnehmen Sie bitte dem
entsprechendem Software-Handbuch.

Schlisselschalter

Zum Testen des Programms kdnnen Sie wahrend des Betriebes die Haube trotzdem
offnen, wenn Sie den Schlusselschalter auf TEST drehen (Testbetrieb). Dabei muss die
Bearbeitungsmaschine ausgeschaltet sein, das Arbeitsprogramm lauft weiter.

Achten Sie darauf, das Werkzeug aus dem Werkstiick herauszufahren!

Dieser Schlussel darf nur von fachkundigem und autorisiertem
Personal benutzt werden, da nach dem Offnen der Haube
kein Schutz vor sich bewegenden Maschinenteilen
gewahrleistet ist.

Bearbeitungsmaschine

Die Bearbeitungsmaschine ist direkt verdrahtet und von der Software aus schaltbar.
Ebenso anderen optionalen Schaltausgange, mit denen Sie Zusatzgerate schalten kdnnen
(siehe Technische Daten). Die Bearbeitungsmaschine lasst sich nur dann einschalten,
wenn der POWER- Taster leuchtet, die Haube geschlossen und verriegelt ist, der
Drehschalter an der Maschine auf ON steht und die Software die Maschine anspricht.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

7 Technische Daten

7.1 Mechanik
ICV 4030 CAN

Abmessungen B x T x H [mm] 780 x 835 x 810
Verfahrbereiche X-Achse [mm] 395

Y-Achse [mm] 300

Z-Achse [mm] 100
Geschwindigkeit (X/Y/Z) >150/150/80
Durchlasshohe [mm] 150
Aufspanntisch (BxT) [mm] 600 x 375
T-Nuten-Raster [mm] 25
Gewicht ca. [Ko] 150
Schalldruckpegel [db(A)] <75

Netzanschluss

230V, 50Hz, externe Sicherung 16A

Antriebsmotor

je 120Watt

Hauptspindelmotor

typenabhangig

Sicherung

Netzeingang 2 x 10A trage HBD

Erdung

entspricht Schutzklasse 1

Seite - 13

Technische Anderungen vorbehalten




CV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerun

7.2 Ubersicht der Elektronikkomponenten

Systemmodul
iISM 10

Bremschopper

(TR TR RS A

Steuerrechner
iISR20

Umrichter fir

Motorendstufen
iMD 10

Netzteil 48VDC
1000W PFC

Seite - 14
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

8 Storungen

Fehler Ursache LOsung
Netzanschluss nicht vorhanden | Stromkreis Uberprufen
Netzstecker,
Anlage lasst sich Steckdosenleiste
nicht einschalten Hauptschalter nicht eingeschaltet | Hauptschalter einschalten

Netzstecker ziehen

Sicherung defekt Sicherung erneuern (s. u.)

Haube nicht geschlossen Haube schliel3en
POWER-Taste Not-Aus nicht entriegelt Not-Aus entriegeln
funktioniert nicht Netzstecker ziehen

Sicherung defekt Sicherung erneuern (s. u.)

Anlage (Hauptschalter)
einschalten
Endstufe einschalten

Anlage nicht eingeschaltet

ﬁizf;\{\/s(;?r:li?eltet Endstufe nicht eingeschaltet (POWER-Taste)
Treiber nicht geladen Treiber installieren
Verbindung nicht korrekt Ifabela_nschlusse

Uberprifen
Bearbeitunasmaschi | YO der Software nicht Anlagenreset und
-Itung freigegeben Referenzfahrt ausfiihren
ne (Spindel) - -
L . Drehschalter an der Bearbeitungsmaschine

funktioniert nicht . . .

Bearbeitungsmaschine aus einschalten

Andern Sie die
Verfahrweiten der Spindelsteigung entspricht nicht | Spindelsteigung in der
Achsen nicht korrekt |der Einstellung in der Software Software (siehe dazu
Handbuch der Steuerung)
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

9 Zubehor

Passend zur ICV 4030 kénnen Sie folgendes Zubehor bestellen:

Zubehor Artikelnummer
Absaugvorrichtung 280110 9001
Arbeitsraumbeleuchtung 280110 9004
Gravierunterlage 280120 9003
Langenmesstaster 280120 9010
Kuhlsprihvorrichtung 280220 9012
Drehachse z.B. 263013 0001

Bohr- und Frasmaschine 500 W 420003 2050
Bohr- und Frasmaschine 1050 W 420003 1050

Spannvorrichtung z. Bsp. 690001
Anschlagschiene z.B. 290021 0175
Fraser z.B. 804110 5000

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

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

Technische Beratung.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

10 Anhang
10.1 Konformitatserklarung

EG-Konformitatserklarung nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A

Der Hersteller isel Germany AG
Burgermeister-Ebert-Stral3e 40
D-36124 Eichenzell

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktbezeichnung: isel-CNC-Maschine ICV 4030
Typen: ICV 4030 CAN Art.-Nr.: 280250 44XX
Typenschild:

4 N

- /

Den Bestimmungen der oben gekennzeichneten Richtlinie- einschlie3lich deren zum Zeitpunkt der Erklarung
geltenden Anderungen — entspricht.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN I1SO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsatze
Risikobeurteilung und Risikominderung

Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsabstédnde gegen das Erreichen von
Gefahrdungsbereichen mit den oberen und unteren GliedmaRen

Sicherheit von Maschinen - Mindestabstande zur Vermeidung des

EN ISO 13857:2008

EN 349:1993 . .
Quetschens von Korperteilen
Sicherheit von Maschinen - Trennende Schutzeinrichtungen - Allgemeine
EN 953:2009 Anforderungen an Gestaltung und Bau von feststehenden und beweglichen
trennenden Schutzeinrichtungen
EN 1SO 13850:2008 Sicherheit von Maschinen - Not-Halt —Gestaltungsleitsatze
EN 14121-1:2007 Sicherheit von Maschinen — Risikobeurteilung — Teill: Leitsatze

Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen —
Teil 1 . Allgemeine Anforderungen

Folgende weitere fir dieses Produkt relevanten EU-Richtlinien wurden angewandt:

EN 60204-1:2006

EMV-Richtlinie 2014/30/EU
Niederspannungsrichtlinie ~ 2014/35/EU

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

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

Ort, Datum: Dermbach, 06.0ktober 2016

/émzf J% £

Werner Kister, Vorstand
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

10.2Einbauerklarung fur (unvollstandige) Basismaschinen
Einbauerklarung nach EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il B

Der Hersteller isel Germany AG
Burgermeister-Ebert-Stral3e 40
D-36124 Eichenzell

erklart hiermit, dass das Produkt

Produktbezeichnung: isel-CNC-Maschine ICV 4030
Typen: ICV 4030 CAN Art.-Nr.: 280250 44XX

Typenschild: / \

\ /

den grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
Anhang | entspricht.
Folgende weitere fur dieses Produkt relevanten EU-Richtlinien wurden angewandt:

EMV-Richtlinie 2014/30/EU
Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN 349:2008-09 Sicherheit von Maschinen - Mindestabstande zur Vermeidung des
Quetschens von Kdrperteilen

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

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

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

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

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

Allgemeine Anforderungen

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

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

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
(vollstdndige) Maschine eine CE-Kennzeichnung besitzt.

Ort, Datum: Dermbach, 06. Oktober 2016

/émzr /ir #r

Werner Kister, Vorstand
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

10.3 Definition der minimalen Betriebsqualitat

Der Hersteller isel Germany AG definiert die minimale Betriebsqualitat fur
die Storfestigkeitsprifungen der isel-CNC-Kompaktmaschine mit Schutzhaube, Fabrikat
ICV4030 CAN folgendermal3en:

Zulassiger Verlust der Betriebsqualitat:
- Kurzzeitige Stérung (kein Bild) des angeschlossenen VGA Bildschirms
- Der angeschlossene WIBU-USB-Dongle wird nicht mehr erkannt
=>» Die Abarbeitung des Anwenderprogramms (Bedienoberflache ProNC, Win
Remote) wird mit einer Fehlermeldung unterbrochen.
= Nach dem Aus- und Einstecken des WIBU-Dongle kann die Abarbeitung
erneut gestartet werden.

Unzulassiger Verlust der Betriebsqualitat:
- Ein Datenverlust ist nicht erlaubt.
- Eine Anderung der eingestellten Betriebsart ist nicht erlaubt.
- Bei Funktionsausfall darf keine weitere Bewegung der Achsen erfolgen.
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

10.4 Service-Begleitschein

Absender

Firma
Kunden-Nummer

Ansprechpartner/Abteilung
Telefon

Adresse
Rucklieferung an

Fax

Rechnung-Nr.

Lieferschein-

. Serien-
Menge | Art-Nummer Bezeichnung Nr.
(bitte Kopie Nummer
beifiigen)
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

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 nicht im Einsatz gewesen

O Defekt bei der Inbetriebnahme
___Monate im Einsatz gewesen

Datum Unterschrift
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ICV 4030 - CNC-Maschine mit CAN-Steuerung

Bei Ricksendung der Ware bitte beachten!

1. Leistungsnachweis

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

2. Fehlerbeschreibung

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

3. Unberechtigte Beanstandungen

Bei unberechtigten Beanstandungen (kein Fehler feststellbar, wahrscheinlich
Bedienungsfehler)

wird die Ware unfrei gegen eine Bearbeitungsgebihr zuriickgeschickt.

4. Verpackung

Wir kbénnen nur in isel-Originalverpackung oder gleichwertige Verpackung
ruckgelieferte Ware akzeptieren. Bei fehlender Original- oder unsachgemaler
Verpackung ist der Gewahrleistungsanspruch gefahrdet. Daraus resultierende
Transportschaden bringen den Gewahrleistungsanspruch zum Erldschen.

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

6. Transportkosten

Transportkosten fur Ricklieferungen aus Gewahrleistungsanspriichen tibernimmt
Isel-automation. Alle anderen Transportkosten tragt der Absender. Unfrei an uns gelieferte
Ware kann aus organisatorischen Griinden nicht angenommen werden.

7. Verkaufs-, Liefer- und Zahlungsbedingungen

Im Ubrigen gelten unverandert die Verkaufs-, Liefer- und Zahlungsbedingungen von
iselautomation.
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