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Zu dieser Anleitung

In dieser Anleitung finden Sie verschiedene Symbole, die Ihnen schnell wichtige
Informationen anzeigen.

Gefahr Achtung Hinweis Beispiel Zusatz-Infos
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© Fa. iselautomation GmbH & Co. KG
Alle Rechte Vorbehalten

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

[]g isel-Maschinen und Controller sind CE-konform und entsprechend gekennzeichnet.
Far alle sonstigen Maschinenteile und -komponenten, auf die CE-Sicherheitsrichtlinien
anzuwenden sind, ist die Inbetriebnahme solange untersagt, bis alle entsprechenden
Anforderungen erfullt sind.

D@D Die Firma iselautomation GmbH & Co.KG tbernimmt keine Gewéhr, sobald Sie irgendwelche
Verdnderungen an der Maschine vornehmen.

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

Hersteller: Fa. iselautomation GmbH & Co.KG
Burgermeister-Ebert-Str. 40
D-36124 Eichenzell

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



=7l
= isel-CNC-Maschine GPV
\ iselautomation

Die GPV ist eine stabile und kompakte Maschine mit Servomotoren, die Ihnen eine Flle
von Moéglichkeiten zur Bearbeitung von Werkstlcken bietet.

Die Vorteile gegenuber Schrittmotor-Steuerungen sind:
-héhere Verfahrgeschwindigkeiten

-leiser, keine Resonanzerscheinungen

-Bahnsteuerung

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

Als Voraussetzung fur Ihre Arbeit mit der GPV bendtigen Sie Grundkenntnisse in der
CNC-Technik und PC-Anwendung, Monitor + Tastatur, einen 380 V-Anschluss (50 Hz)
und etwas Kreativitat.

Bitte beachten Sie diese kurze Anleitung, damit Sie
» die Anlage ordnungsgemaB installieren,
* Gefahren von Personen fernhalten
¢ sicher, schnell und effektiv arbeiten kénnen,

* und so die Leistung voll ausschopfen.

Wir wiinschen lhnen fir die zuklnftige Arbeit mit der GPV viel Erfolg und Freude.
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isel-CNC-Maschine GPV

1

BestimmungsgemaBe Verwendung

Die GPV ist eine Werkzeugmaschine mit drei Linearachsen, die elektronisch gesteuert werden.
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, Geschaftsraumen, Wohn- und
Schulbereich sowie in Labors und Kleinbetrieben (min. 10 °C / max. 40 °C).

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

-Siekdnnendie verschiedensten geeigneten Bearbeitungswerkzeuge oder Messinstrumente
aufspannen, gemaB der oben genannten Anwendungen.

- Geeignete Bearbeitungsmaterialien sind Aluminium, PVC, Glas, Platinenwerkstoffe. (weitere
Materialien sind zu erfragen)
Aus Sicherheitsgrinden ist Graphit als Werkstoff nicht zulassig (Explosionsgefahr).
Ebenso nicht zuldssig sind Materialien, bei deren Bearbeitung gesundheitsschadliche
Gase entstehen.

- Die Steuer- und Leistungselektronik aller Komponenten ist im Steuerschrank der
Maschine enthalten.

- Fur eine vierte Achse kann die Steuerung leicht aufgeristet werden.
- Die Maschine ist fur eine Kihl-/Sprihvorrichtung vorbereitet.

- Die Maschine ist fur eine Absaugvorrichtung vorbereitet. Diese Absaugung ist bevorzugt
fur trockene Staubarten geeignet.

- Es stehen acht Signal-Ausgange und sechzehn Signal-Eingange zur Verfuigung, an die Sie
weitere Komponenten anschlieBen kénnen.

- Mit der CAD/CAM-Software isy-CAM kdnnen Sie die zuvor erzeugten CNC-Daten Uber ein
zugehdriges Steuerprogramm (REMOTE) direkt an die Maschine weitergeben und das
Werksttick bearbeiten lassen.
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2 Sicherheitshinweise

- In einer Atmosphare mit brennbaren Gasen darf die Maschine nicht betrieben werden.

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

- Halten Sie die TUren des Steuerschrankes stets geschlossen.

- Wahrend einer Bearbeitung ist die Haube verriegelt und kann nicht getffnet werden.
Diese Sicherheitseinrichtung duirfen Sie weder entfernen noch verandern!

- FUr Notfélle finden Sie einen Not-Aus-Schalter an der Vorderfront der Maschine.
Er unterbricht die Spannungsversorgung zu den Leistungsendstufen und zum
Umrichter des Hauptspindelantriebes. Daher stellt der Umrichter auch keine
Bremsspannung mehr zur Verfligung, der Spindelmotor Iuft langsam aus.

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

- Mitdem SchlUsselschalter diirfen nurfachkundige und eingewiesene Personen umgehen, da
im Test-Modus ein erhdhtes Risiko besteht.
Den ErsatzschlUssel halten Sie bitte unter Verschluss.

- Die Personen, welche die Maschinen bedienen, missen mind. 18 Jahre alt sein!
Zu Ausbildungszwecken mussen alle Personen, besonders unter 18 jahrige, standig
beaufsichtigtwerden!

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

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

- Zur Kuhlung darfkeinflieBendes Wasser verwandt werden, sondern nur eine Spriih-/
Kuhlvorrichtung, bei der ein Sprihnebel die Kihlwirkung hervorruft.
Es durfen sich keine Tropfen bilden und unter die Aufspannplatte flieBen.

- Benutzen Sie keinen Spiritus als KihIimittel (Explosionsgefahr!).

- Reinigen Sie die Maschine regelmaBig von Spanen und Staubablagerungen.
Benutzen Sie keine aggressiven Reinigungs- oder Lésungsmittel, die den Lack oder die
Kunststoffscheiben angreifen.
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é Alterung von Sicherheitsscheiben

Vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V. (VDW) in Verbindung mit der zu-
standigen Berufsgenossenschaft durchgeflhrte Untersuchungen haben neue Erkenntnisse
Uber die Alterung von Polycarbonat als Werkstoff fur Sicherheitsscheiben an Werkzeug-
maschinen aufgezeigt. Obwohl sich Polycarbonat hierfir bestens bewahrt hat, verlieren
diese Scheiben insbesondere unter dem Einfluss von Kiihischmierstoffen teilweise erheblich
an Ruckhalteféahigkeit gegen umherfliegende Teile. Beidseitig gegen die Einwirkung von
Spénen, Kuhlschmierstoffen, Reinigungsmitteln, Dampfen usw. geschutzte Polycarbonat-
Sichtscheiben haben dabei langerfristig die héchste Widerstandsféhigkeit ergeben.

Damit Sie lhrer Sorgfaltspflicht als Betreiber hiervon betroffener Maschinen gerecht werden,
mdchten wir Sie darauf hinweisen, dass Sicherheits-Sichtscheiben aus Polycarbonat daher
regelmaBig auf ihr Rlickhaltevermogen hin zu Gberprifen und bei Bedarf auszutauschen
sind. AuBerdem sind solche Sicherheitsscheiben kiinftig als VerschleiBteile einzustufen.
Daruliber hinaus sind Sie auch verpflichtet, bei einer eventuellen VerauBerung solcher
Maschinen den jeweiligen Kaufer entsprechend hierauf hinzuweisen.

Auch unter Bertcksichtigung dieser neuen Erkenntnisse wird Polycarbonat als Werkstoff fur
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
selbstverstandlich auch einen Nachrustsatz fir einen zusatzlichen Schutz auf der Bediener-
seite anbieten.
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3 Aufstellen und AnschlieBen

3.1 Lieferumfang

Die Maschine wird auf einer Palette fertig montiert geliefert.
Im Lieferumfang der Standard-GPV sind enthalten:

* Maschinengehduse mit drei Linearachsen inklusive

komplette Steuerungselektronik fir 3 bzw. 4 Achsen in separatem Steuerschrank

Aufspann-Set (Handhebel, Anschlagschienen, 5 mm-Imbus-Schlussel)
DreikantschlUssel zur Entriegelung des Haubenschalters
Netzleitung (380V), Verbindungsleitungen GPV <-> Steuerschrank (nicht demontierbar!)

e Maschinen-Treiber ISELDRV, UPMV 4/12, 2 Disketten, 1 Handbuch
» Software entweder: REMOTE-Programm, 1 Diskette, + Bearbeitungsbeispiel
CAD/CAM-Software isy-CAM, 1 CD, 1 Handbuch
oder: PRO-PAL-Programm, 1 Diskette, 1 Handbuch
PRO-DIN-Programm, 1 Diskette, 1 Handbuch
* sowie diese Bedienungs- und Wartungsanleitung

[]g Den genauen Lieferumfang bzw. Ausstattung der Maschine (Zubeh&r/Optionen)

entnehmen Sie bitte Ihrem Lieferschein.

3.2 Aufstellen

Der Raumbedarf der Maschine umfasst die duBeren Abmessungen der Maschine und
des Steuerschrankes sowie gentigend Raum vor der Maschine, um sie bedienen und
einrichten zu kénnen. Die Maschinenhaube 6ffnet sich nach oben.

1000 mm
900 mm
£
= £
3 f, T =750 mm
= 8
@ 550 mm
£ :
Q IS
3 £
S S
€ ,C\> I
1S - 1S
L0
3 °
o el Y
720 mm 910 mm Steuerschrank
800 mm
Abmessungen




|\
AV )
\ iselautomation
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3.3

Entfernen Sie die Bleche von den FuBen 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 GummifiBen der Maschine kénnen Sie kleine Unebenheiten der
Grundflache ausgleichen.

Beim Transport achten Sie bitte auf die Netz- und Verbindungsleitungen, damit sie nicht

beschéadigt werden. Benutzen Sie nur geeignete Transport- und Hebevorrichtungen.

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

Das Aufspann-Set zur Befestigung
von Werkstucken besteht aus einer
Handhebel-Spannvorrichtung und zwei
Anschlagschienen mit Befesti-

5mm

gungsmaterial fiir die T-Nuten-Platte. 2x

Achten Sie immer auf einen festen &7 i &7 &7
Sitz der Werkstiicke.

Anschluss

Die Verbindungsleitungen von der Maschine zum Steuerschrank sind durch den
Kabelschlauch gefiihrt. Alle Anschliisse sind ab Werk vorhanden. Uberpriifen Sie bitte vor der
Inbetriebnahme, ob die Steckverbinder noch fest angeschlossen sind.

Anschlisse des Steuerrechners (eingebautim Schaltschrank der GPV)

230V -0OUT Multi 1/0 UPMV 4/12

°
o
[—
/
0
1
©

e Y e e s e Y s
e Y e e s e Y s
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Anschluss der PC-Peripherie

Bildschirm, Tastatur, Maus und evtl. einen Drucker mussen
sie selbstan den SteuerrechneranschlieBen (siehe
vorhergehendes Bild).

Verlegen Sie die Kabel durch die Kabelschleuse. Schrauben
Sie - wo es mdglich ist - die Stecker fest.

Anschliisse der Leistungseinheit (eingebaut im Schaltschrank der GPV)

S
s v
<

SN s LISy,
W
A 2422275555557

,,,,,,,

Netzanschluss (230V)

SchllUsselschalter

Remote-Steckverbinder

Interface-Modul mit Signaleingang X2 (Multi 1/O-Karte)
Uberwachung Endlagenschalter

Signaleingang X1 (UPMV 4/12)

Q ©® ©® ® ® ®

4 Servomotor-Ausgange

®

Spannungsversorgung Motorbremse

[]g SchlieBen Sie den Steuerschrank an eine 380 V-Spannungsversorgung an.
Die Einzelkomponenten im Steuerschrank werden mit 230 V versorgt.

Weitere Informationen finden Sie in den Handbuchern flr die Einzelkomponenten.

10
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3.4

Optionen

Je nach lhrer Maschinenkonfiguration sind verschiedene Werkzeuge vorinstalliert.
Lesen Sie bitte auch die beiliegenden Informationen bzw. in den separaten Handbuchern.

Die Drehachse (Option) ist auf der T-Nuten-Platte
montiert, exakt ausgerichtet und verdrahtet.

Wie Sie die Drehachse genau ansteuern missen finden
Sie in der Bedienungsanleitung der UPMV 4/12.

An der Z-Achse ist der Spindelmotor (Option) fest Spindeln z.B.:

verdrahtet und tber die Software steuerbar. Er kann in MAH 2_05___\ L
einer Spannzange unterschiedliche Werkzeuge MHW 110-... ]
aufnehmen (Schaftdurchmesser z. B. 6,35 mm). UFM 500 ‘

UFM 1050

HF-Spindeln

Drehachse

Mit entsprechenden Halterungen kénnen Sie auch andere Werkzeuge, Messgerate (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.

Firden elektrischen Anschluss stehen

Ihnen die Klemmen auf der Hutschiene

zu Verfigung (hinter der Riickseite der Maschine).
Die verfigbaren Spannungen entnehmen Sie

bitte der Beschriftung.

Fir die Motoren des Typs MAH ist eine ‘ — Riickwand
Absaugvorrichtung verfiigbar. 3

Den Absaugschlauch kénnen Sie durch den Durchlass i ;l,

in der Rickwand fiihren und am Adapter einen
externen Sauger anschlieBen. Der Adapter hat die
Durchmesser 32, 35, und 38 mm.

Der Werkzeugwechsler mit Langenmesstaster (Option) ist
hinten auf der T-Nuten-Platte befestigt. Er kann 16
Werkzeuge aufnehmen. Lesen Sie bitte das Handbuch
ITC-Software fiir Werkzeugwechsler.

(Far diesen Wechsler istin den Grundeinstellungen der ITC-
Software der Linearwechsler Typ 3 ausgewahlt.)

11
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411

12

Die Spriih-/Kiihlvorrichtung (Option) ist an der Z-Achse montiert.
SchlieBen Sie die Haus interne Druckluft an der Kupplung am
Untergestell der Maschine an. Die Wartungseinheit befindet sich
ebenfalls dort. Dazu liefert der Hersteller ein eigenes Handbuch.

Zur Einstellung von Luft- und Mediumdurchsatz sind fur

jede Duse zwei Ventile vorhanden. Mit dem Ventil kbnnen

Sie jeweils den Mengenstrom von Luft bzw. Medium

einstellen.

Inbetriebnahme
Vorbemerkungen

Koordinatensystem

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

- Aufkleber auf der Maschine
kennzeichnendie Achsen.

- Die Anordnung der
Achsrichtungenistfrei wahlbar,

+ 2

lesen Sie dazu bitte das Handbuch des Treibers ISELDRV (UPMV 4/12).

Referenzpunktund Home-Position

Der Referenzpunkt der Maschine (Maschinen-Nullpunkt)
und die Home-Position sind ab Werk in der Ecke
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 (Impulsgeber) ist an der Umhausung fixiert; der Lese-Kontakt an der Z-Achse
erkennt bertihrungsfrei die Home-Position, wenn er den Magnetimpuls bekommt.
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Schalter und Taster

Auf der Rickseite des Steuerschrankes finden Sie
den Hauptschalter fiir Maschine und Steuerung. ; i .

Steuerrechnerund Leistungsendstufe besitzen je __

einen weiteren Ein-Schalter.

Mit den Schaltern bzw. Tastern an der

Vorderfront der Maschine kénnen Sie die

Maschine Einschalten sowie den Arbeits-

vorgang starten bzw. gezielt unterbrechen. : :

@® Not-Aus
Unterbrichtdie Spannungsversorgung zu den Motor-Leistungsendstufen und zum
Spindelmotor. Die Haube I&sst sich mit der COVER-Taste ® 6ffnen.
Entriegelung des Not-Aus durch Drehen nach rechts.

® POWER
Einschalten der Endstufen. Die Endstufen kdnnen Sie nur einschalten, wenn der Not-Aus
entriegelt und die Haube geschlossen ist.

® Schliisselschalter
Mit dem Schlissel kébnnen 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 kbnnen Sie die Haube jederzeit 6ffnen (COVER-Taste).
Solange Sie die START-Taste gedrickt halten, bleiben alle Funktionen der
Maschine erhalten. Das Loslassen der START-Taste fuhrt bei gebffneter Haube
zu einer Unterbrechung der Bewegung.

Beachten Sie die beweglichen Schlitten: Quetschgefahr! é

@ START
Startet die Bearbeitung bzw. startet nach einem Halt mit der STOP-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 START kénnen Sie die Bearbeitung bei geschlossener Haube weiterfihren.

13
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® 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!).

Greifen Sie nicht in das evtl. noch auslaufende Werkzeug.

Installieren des Maschinen-Treibers/der Software

Bei der Auslieferung ist der Maschinen-Treiber und die weitere Software schon installiert.
Bei spaterer Neuinstallation, installieren Sie die Software gemaB der Bedienungsanleitung

der UPMV 4/12 (Seite | - VI). Von der Diskette A:linstall.bat
Auf den Installationsdisketten befinden sich u. a. folgende Dateien: im Verzeichnis
- servo.ini beinhaltet die voreingestellten Betriebsparameter und /ISELDRV
Install-Dateien fur die UPMV 4/12-Karte
- propal.ini  Einstellwerte fur PRO-PAL (voreingestellt) (optional) /PROPAL
- remote.ini  Einstellwerte fir REMOTE (DOS-Programm) (optional) /REMOTE
- drv.bat zum Starten fur den Treiber iseldrv.exe (DOS-Programm) /C:
-cover.exe  zum Offnen der Haube, ohne den Treiber installiert /ISELDRV/
zu haben REMOTE/TOOLS

Starten der Software

Die Maschine muss mitden anderen Komponenten (Steuerrechner, Einsteckkarten) korrekt
verbunden sein (gemaB Kapitel 3).

Auf dem Rechner ist Windows 95/98 vorinstalliert. Auf dem Bildschirm finden Sie eine
Verknlpfung, die den Maschinen-Treiber I1&dt und das Bearbeitungsprogramm startet.

Die Schritte sind:

1. Nach dem Einschalten des Steuerrechners starten Sie den Maschinen-Treiber durch
Aufrufen der Verknlpfung (Batch-Datei “drv.bat").

2. Gleich im Anschluss wird das Bearbeitungsprogramm gestartet. Hierbei wird eins der
folgenden Programme ausgewahlt (gemaB lhrer Bestellung):
- REMOTE ®  re.bat
- PRO-PAL (Portalanlage) ®  ppp.bat
- PRO-DIN (Portalanlage) ®  pdp.bat

Die Software isy-CAD/CAM mussen Sie selbst installieren.
Es ist hierzu keine Verknlpfung vorbereitet.



=il
=(AY)
\ iselautomation

isel-CNC-Maschine GPV

4.4

> [>

Haube 6ffnen

Bei der ersten Inbetriebnahme sollten Sie folgende Schritte durchflhren:

- Zum Offnen der Haube schlieBen Sie das Netzkabel an (380 V) und schalten Sie den
Hauptschalter ein (auf der Rlckseite des Steuerschrankes). Der Steuerrechner muss
betriebsbereit sein.

Starten Sie die Betriebssoftware oder benutzen Sie die Datei cover.exe von der
Installationsdiskette ISELDRV V3.2. Stellen Sie den SchlUsselschalter auf TEST-Betrieb.
Die COVER-Taste ® sollte jetzt leuchten; nur wenn diese Taste leuchtet, kdnnen Sie die
Haube 6ffnen.

Fur 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, die Anlage nicht in der Home-
Position steht und die Software die Maschine anspricht.

- Wahrend der Bearbeitung ist die Haube verriegelt. Sie kbnnen die Haube erst 6ffnen,
nachdem die Maschine still steht, 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 (der Haubenschalter ist stets verriegelt, es sei
denn, Sie dricken die COVER-Taste).

Zum Start der Maschine mussen Sie erneut die START-Taste driicken.

Schlisselschalter

Zum Testen des Programmes kénnen 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 Schliissel darf nur von fachkundigem und autorisierten Personal benutzt
werden, da nach dem Offnen der Haube kein Schutz vor sich bewegenden
Maschinenteilen gewahrleistet ist.

Beachten Sie im Test-Modus die beweglichen Schlitten: Quetschgefahr!

15
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5 Reinigen / Warten

[]g Machen Sie eine Referenzfahrt und 6ffnen Sie vor dem Ausschalten der Maschine die Haube,
danach ist dies nicht mehr méglich.

c 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 schtzt die Mechanik vor friihzeitigem VerschleiB3.

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

- Benutzen Sie keine aggressiven Reinigungs- oder Ldsungsmittel. Reinigen Sie die
Kunststoffscheiben sowie die lackierten Oberflachen nach Bedarf miteinem
nichtscheuernden Flussigreiniger.

- 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 tibliches Walzlagerfett.

Ab Werk sind die Fihrungen und Wellen mit dem Natriumseifenfett GP00/000F-20 nach DIN

51502 geschmiert (Art.-Nr. 299 031).
Falls Sie Ol benutzen, schmieren Sie bitte alle 100-200 Betriebsstunden.

16
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isel-CNC-Maschine GPV

Schmierender Antriebsachsen

1. Fuhren Sie zuerst eine Referenzfahrt durch
2. Offnen Sie die Haube
3. Schalten Sie erst jetzt die Maschine aus

Y-Achse

Nach einer Referenzfahrt stehtdie
T-Nuten-Platte vorne. Schrauben Sie die T-
Nuten-Platte ab (4 Schrauben, 5 mm
Innensechskant-Schlussel). Entfernen Sie
dendarunter liegenden Kunststoff-stopfen
und schmieren Sie die Gewindemutter
durch denjetzt sichtbaren Schmiernippel.

Andie Fihrungsschienen gelangen Sie
durch die Dichtlippen. Geben Sie etwas
Fett/Ol direkt auf die Stahlschienen. Die
Lager nehmen das Fett/Ol auf und verteilen
es.

X-Achse

Nach einer Referenzfahrt stehtder
Schilitten links, entfernen den
Kunststoffstopfenin der Scheibe auf der
linken Seite der Maschine und
schmieren Sie durch den jetzt
sichtbaren Schmiernippel.

Andie Fihrungsschienen gelangen Sie
wieder durch die Dichtlippen.

Z-Achse

Nach einer Referenzfahrt stehtder
Schlitten oben, entfernen die
Kunststoffstopfen rechts und linksin den
Alu-Profilen und schmieren Sie durch die
sichtbaren Schmiernippel.

Andie Fihrungsschienen gelangen Sie
wieder durch die Dichtlippen.

Sie kdnnen getrost unterhalb der
Schlittens schmieren, die Lagernehmen
das Fett/Ol auf und verteilen es.

(§) in allen Zeichnungen kennzeichnet
die Zugénge zu den Schmierstellen.

Pl
1
1
|
|
I
1
|
|
1
1
1
|
|
I
1
1
|
1
1
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Stérungen
Fehler Ursache Lésung
Anlage l&sst sich nicht einschalten | Versorgungsspannung Netzsicherung Uberprifen

nicht vorhanden

Netzanschluss Uberprifen

Hauptschalter nicht eingeschaltet

Hauptschalter einschalten

POWER-Taste zeigt keine Wirkung

Haube nicht geschlossen

Haube schlieBen

Not-Aus nicht entriegelt

Not-Aus entriegeln

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

Kabelanschlusse Uberprifen

Spindelmotor funktioniert nicht

von der Software nicht freigegeben

Anlagenreset und Referenzfahrt
durchfiihren

Einstellungenin der Software
nicht korrekt

Spindeleinstellungen Uberprifen

Anlage stehtin der Home-Position

Anlageinden Arbeitsbereich fahren

Endstufe funktioniert nicht

Sicherung defekt (Powerblock)

Netzsteckerziehen
Sicherung erneuern (s. u.)

* Zur Kontrolle: Wenn auf der Rlckseite der
Leistungseinheit diese obere LED leuchtet,

ist der Treiber geladen.

lagenschalter 1
Achse 3

flagenschalter 2§

PE— L.
|

v
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Sicherungen erneuern

Ziehen Sie unbedingt den Netzstecker, bevor Sie eine Sicherung wechseln!
Die Leitungen fiihren lebensgefahrliche Spannungen.

Die Hauptsicherungen sind hinten im Steuerschrank untergebracht.
Zusatzliche Sicherungen sind in den verschiedenen Steuerkomponenten zu finden.

Zum Wechseln der Sicherungen 6ffnen Sie die Rickwand des Steuerschrankes. Auf der
Hutschiene unten sehen Sie die elektrischen Anschlisse. Die schwarzen Kunststoff-einsatze
beinhalten die Sicherungen:

* links 3x230V (16 A)
. mitte (14) 24V (T2,5H 250 V)
« rechts (37) 24V (T1,6 H250 V)

Zum Offnen der beiden rechten Sicherungs-
halterungen, ziehen Sie die vordere Lasche

Sicherungen im Steuerschrank

nach oben.
Sicherung im SK-Modul: Sicherung im Powerblock:

25A/250V 4x 10A/80V
\

Dreikantschliassel
Fir besondere Falle (falls Schalter defekt oder bei Stromausfall etc.) kdbnnen Sie mit dem
Dreikantschlissel die Haubenverriegelung manuell 6ffnen.
1. Schalten Sie die Maschine aus.

2. Entfernen Sie den Stopfen 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
[ l \ Maschine nicht betreiben. Durchlass zum Sicherheits-
schalter (von unten)

19



isel-CNC-Maschine GPV

=70
=AY
\ iselautomation

71

7.2

Technische Daten

Mechanik
GPV 4830

Abmessungen BxTxH [mm] | 900 x 800 x 1700 (mit Untergestell)
Verfahrbereiche X-Achse [mm] | 480

Y-Achse [mm] 300

Z-Achse [mm] | 350
Durchlasshbhe [mm] 360
Aufspanntisch [mm] | 375x550
T-Nuten-Raster [mm] 25

Gewicht Maschine ca. [ka]
Gewicht Steuerschrank ca. [kg]

230 (mit Steuerschrank und Palette ca. 380 kg)
90 (mit Monitor, Tastatur)

Netzanschluss
Antriebsmotor
Hauptspindelmotor
Sicherung

Erdung

EMV-Prifung nach

Verfahrgeschwindigkeit [mm/s] | 20 bzw. 50 alle Achsen (4 bzw. 10 mm Steigung)
Positioniergenauigkeit [mm] + 0,2
Schalldruckpegel [dB (A)]| <75

380 V, 50 Hz, externe Sicherung 16 A
120 W (X- und Y-Achse), 330 W (Z-Achse)
je nach Ausfuhrung 500-1100 W
Netzeingang 3 x 16 A

entspricht Schutzklasse |

EN 55011-B sowie EN 50082-1

Elektronik

Technische Anderungen vorbehalten

Die elektronischen Hauptkomponenten der Maschine sind:
(nicht alles im Standard-Lieferumfang enthalten)

* Leistungseinheit
- Powerblock PB 600-C

- Servomotor-Leistungsekarten UMV 10

- Interface-Modul
- DC-Netzteil NT-24

e Steuerrechner

- Servomotor-Steuerkarte UPMV 4/12

- zwei Multi I/O-Karten

* Frequenzumrichter fur Spindelmotor

e Sicherheitskreis-Modul SVM-1

ng Das Komplettsystem (Maschine und Steuerrechner) istgemaB
EN 50081-1 und EN 50082-2 EMV-konform!

[]g Weitere Einzelheiten finden Sie in den entsprechenden Handblchern der Komponenten.
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8 Zubehor

Passend zur GPV kdnnen Sie folgendes Zubehér bestellen: Art.-Nummer:
— Spannzangensatz fur die Spindel (3 mm Schaft): 239110
— zusatzliches Befestigungsmaterial fiir die T-Nuten-Platte z. B. 290 001
— Absaugvorrichtung 2746009010
— Staubsauger 425005
— Gravierunterlage 280 1XX9003
— Diverse Spindelmotoren
— Fettpresse 931170

Far weitere Informationen bzw. Bestellungen wenden Sie sich bitte an die:

- Technische Beratung

Tel.: (06672)898-215,-218,-489
Fax: (06672)898-222

21
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Anhang

Konformitatserklarung

Wir, die Firma

iselautomation KG
Im Leibolzgraben 16
D-36132 Eiterfeld

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass die Maschinen

Artikelbezeichnung:
Artikelnummern:

CNC-Portal-Anlage GPV 4830
274601 1001 / 274601 1401

274602 1001 / 274602 1401

auf welche sich diese Erklarung bezieht, in Ubereinstimmung mit der

entwickelt, konstruiert und gefertigt wurden.

EG-Richtlinie 73/23/EWG

~ 93/68/EWG

EG-Richtlinie 89/336/EWG ~ 93/68/EWG
EG-Richtlinie 89/392/EWG ~ 93/68/EWG

Folgende harmonisierte Normen sind angewandt:

1.

EN 292 Teile 1 und 2
Sicherheit von Maschinen, Grundbegriffe,
Allgemeine Gestaltungsleitsatze

EN 294

Sicherheitsabstande gegen das Erreichen
von Gefahrenstellen mit den oberen Glied-
maBen

EN 349

Sicherheit von Maschinen:

- Mindestabstande zur Vermeidung des
Quetschens von Koérperteilen

EN 418

Sicherheit von Maschinen:

- Not-Aus-Einrichtung, funktionelle Aspek-
te, Gestaltungsleitsatze

prEN 953

Allgemeine Anforderungen an die Gestal-
tung und Konstruktion von trennenden
Schutzeinrichtungen

Eiterfeld, den 25.4.2001

6.

10.

prEN 954-1
Sicherheitsbezogene Teile von
Steuerungen

EN 60 204 Teil 1
Elektrische Ausrustung von Industriema-
schinen, Allgemeine Anforderungen

EN 55011 (VDE 0875)

Grenzwerte und Messverfahren flir Funk-
entstérung von industriellen, wissenschaft-
lichen und medizinischen Hochfrequenz-
geraten, (Grenzklasse B)

EN 50082-1

Elektromagnetische Vertréglichkeit -

Fachgrundnorm Storfestigkeit

Teil 1:  Wohnbereich, Geschéfts- und
Gewerbebereiche sowie Kleinbe-
triebe

IEC 1000-4 (Part 2-5)
Pruf- und Messverfahren der Storfestigkeit

Hugo Isert, komplementér
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Service-Begleitschein (Bitte beachten Sie auch die Hinweise auf der néchsten Seite)

Absender
Firma
Kunden-Nummer
Ansprechpartner/Abteilung
Telefon Fax
Adresse

Rucklieferung an

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

Ursache der Beanstandung
a) Kaufménnische Beanstandung O Falschlieferung O Mengenabweichung
O

b) Technische Beanstandung
Fehlerbeschreibung

Wann tritt der Fehler auf?
O dauernd O temperaturabhéngig
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

23
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Bei Riicksendung der Ware bitte beachten!

Leistungsnachweis

Zur Prufung lhres Gewéhrleistungsanspruchesist eine Kopie der Kaufrechnung oder des
Lieferscheins erforderlich. Fehlt dieser Nachweis, senden wir die Ware unbearbeitet gegen
eine Gebuhrunfreizurtck.

Fehlerbeschreibung

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

Unberechtigte Beanstandungen
Bei unberechtigten Beanstandungen (kein Fehler feststellbar, wahrscheinlich
Bedienungsfehler) wird die Ware unfrei gegen eine Bearbeitungsgebuhr zuriickgeschickt.

Verpackung

Wir kénnen nur inisel-Originalverpackung oder gleichwertige Verpackung riickgelieferte
Ware akzeptieren. Beifehlender Original- oder unsachgemaBer Verpackungist der
Gewahrleistungsanspruch gefahrdet. Daraus resultierende Transportschaden bringen den
Gewahrleistungsanspruch zum Erléschen.

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

Transportkosten

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

Verkaufs-, Liefer- und Zahlungsbedingungen
Im Gbrigen gelten unveréandert die Verkaufs-, Liefer- und Zahlungsbedingungen von
iselaufomation.
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10 Stichwortverzeichnis
A K
Abmessungen 8 Kabelschlauch 9 START 13
Absaugvorrichtung 11, 21 Kabelschleuse 10  Staubsauger 21
Anschluss 9  Konformitatserklarung 22  Steuerrechner 20
Antriebsachsen 17  Koordinatensystem 12  Steuerrechners 9
Aufspann-Set 9  Kuhlung 6 STOP 13
Aufstellen 8  Kuhlvorrichtung 12 Stdérungen 18
AUTO 13 Symbole 2
Auto 15 L
Leistungseinheit 10, 20 T
B Lieferumfang 8 Tastatur 10
Betriebsart 13 Technische Daten 20
Bildschirm 10 M TEST 13, 15
Bremsspannun 6 Transport 9
P 9 Maschinen-Nullpunkt 12 P
Maschinen-Treiber 14
C Maus 10 U
CE-konform 2  Motorbremse 10 Umgebungstemperatur 5
COVER 14, 15  Multil/O-Karte 10 Umhausung 6
UPMV 4/12 10
D N
Drehachse 11 Netzanschluss 10 v
Dreikantschllssel 9, 19  Not-Aus 13 Verwendungszweck 5
Druckluft 12
0] w
E Optionen 11 Werkstluck-Nullpunkt 12
EMV 2, 20 Werkzeugwechsler 11
Encoder 3 p
PC-Peripherie 10 X
F POWER 13, 15  XAchse 17
Fettpresse 21 Powerblock 19
Frequenzumrichter 20 Y
R Y-Achse 17
G Referenzpunkt 12
Gewahr 2 Reinigen 6,16 7
Gravierunterlage 21 Remote-Steckverbinder 10 7. Ach
Rlicksendung 24 -Hehse 17
Zubehor 21
H
Hardware-Endschalter 12 S
Haube 15 Schlisselschalter
Haubenschalter 14 6, 10, 13, 15
Hauptschalter 13  Schmierung 16
Home-Position 12 Service 23
Hutschiene 11, 19  Servomotor-Ausgange 10
Sicherheitshinweise 6
| SK-Modul 19, 20
| lati Sicherungen 19
Instilf at|o|r\1/I | 14 Software 14
nterface-Modu 10 spannungsversorgung 10

Spindelmotor

11
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