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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

A I = @ ?.%

© Fa. iselautomation GmbH & Co. KG
Alle Rechte Vorbehalten

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

U@D 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 erfillt sind.

— Die Firma iselautomation GmbH & Co. KG ubernimmt keine Gewéhr, sobald Sie irgendwelche
Veranderungen an der Maschine vornehmen.

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

Hersteller: Fa. iselautomation GmbH & Co. KG
Birgermeister-Ebert-Stralle 40
D-36124 Eichenzell

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



=70l
= isel-CNC-Flachbettanlage GFM
\ iselautomation

Inhaltsverzeichnis
1 BestimmungsgemaRe VerWenNAUNG .........coooiiiiiiiiiiiiiiaa et e e e e e e e e e eeeeeens 5
2 SICNErNEItSNINWEISE ... e 6
3 Aufstellen uNd ANSCHEEIBEN ......eeiiiiiiiiee e 8
4 INDELHEDNANME ... e e e e e e eaaeees 11
4.1 [V el g o T=T =T 10 T T=T o TSP PUPUPPRTN 11
4.2 Wichtige INfOrMAatiONEN .......cooiiiiiiiiie e bbb 13
43 DASFLASH-EPROM ...ttt sttt sttt ettt ettt sbb e s b e e et e e sbneesnneennne e 14
4.4 Erste INDetriebNahme .........ooi i 15
5 REINIGEN TWAITEIN ..o e ettt ettt e e e e e e e e e eaaeeeeeeanane 16
6 Y (0] (U g o 1= o E PP 18
7 Technische Daten / ZUBDENOT .........oooo i 20
7.1 71 o= o o R 20
7.2 (1 a B =T [=To U o Vo ST PP SPPRT 21
8 Y o] T o T PP TR P TP PRPP 23

KONTOrMItAISEIKIAIUNG ....eeiiiiiiiii ettt e e e e e r e e e e e e aans 23

SerVICE-BEGIEITSCREIN .....coiiiiiii e 24



=70
isel-CNC-Flachbettanlage GFM =
\ iselautomation

Diese CNC-Flachbettanlage ist eine computergesteuerte Maschine, die Ihnen eine Flle von
Mdoglichkeiten zur dreidimensionalen Bearbeitung von Werkstiicken bietet.

Als Voraussetzung fir Ihre Arbeit benoétigen Sie Grundkenntnisse in der CNC-Technik und
PC-Anwendung, einen Computer, eine Steckdose und etwas Kreativitat.

Bitte beachten Sie jetzt diese kurze Anleitung, damit Sie

die Anlage ordnungsgemaf installieren,

sicher, schnell und effektiv arbeiten kénnen,

Gefahren von Personen fernhalten

und so die Leistung voll ausschopfen.

Als Einstieg in die Arbeit mit dieser Maschine empfehlen wir IThnen, die
Bearbeitungsbeispiele einmal durchzufiihren, die dieser Anleitung beigelegt sind.

Wir winschen lhnen fur die zukunftige Arbeit mit der GFM viel Erfolg und Freude.
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isel-CNC-Flachbettanlage GFM

Bestimmungsgemalie Verwendung

Die GFM ist eine computergesteuerte Werkzeugmaschine mit drei Linearachsen
(Interpolationsbetrieb). Eine weitere (Dreh-) Achse ist zuséatzlich lieferbar.

Die komplette Steuer- und Leistungselektronik fiir vier Achsen ist in der Maschine fest
integriert. Durch das eingebaute FLASH-EPROM kann die Maschine auch im CNC-Modus
betrieben werden.

- Sie kdnnen diese Maschine von jedem Computer aus uber die serielle Schnittstelle
ansteuern oder - ohne Computer - ein zuvor intern gespeichertes Bearbeitungs-
programm aufrufen.

- Die Maschine ist konzipiert fur die Ausbildung und Kleinserienproduktion.

- Sie ist ausgelegt fur den Einsatz in trockenen Raumen, Geschéftsraumen, Wohn- und
Schulbereich sowie in Labors und Kleinbetrieben (min. 10°C / max. 40 °C).

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

- Sie kénnen die verschiedensten geeigneten Bearbeitungswerkzeuge oder MeRinstrumente
aufspannen, gemal der oben genannten Anwendungen.

- Geeignete Bearbeitungsmaterialien sind Aluminium, PVC, Holz, Glas, Platinenwerkstoffe.
Aus Sicherheitsgriindenist Graphit als Werkstoff nicht zulassig (Explosionsgefahr).
Ebenso nicht zuléassig sind Materialien, bei deren Bearbeitung gesundheitsschadliche
Gase entstehen.

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

- Als Option sind zwei 24 V-Ausgénge, zwei 24 V-Eingange sowie ein 230 V-Ausgang
maoglich, an die Sie weitere Komponenten anschlielen kénnen (ohmsche Verbraucher).
- Mit der CAD/CAM-Software ISY kénnen Sie die zuvor erzeugten CNC-Daten (ber ein

zugehoriges Steuerprogramm direkt an die Maschine weitergeben und das Werksttick
bearbeitenlassen.
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Sicherheitshinweise

- In explosionsfahiger Atmosphére darf die Maschine nicht betrieben werden.

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

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

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

- Fur Notfalle finden Sie einen Not-Aus-Schalter an der Vorderfront der Maschine.
Er unterbricht die Spannungsversorgung zu Leistungsteil und Bearbeitungsmaschine.
Zur Fehlersuche bleibt jedoch die Kommunikation Software - Maschine méglich.

- Mit dem Schliisselschalter durfen nur fachkundige und eingewiesene Personen umgehen,
da im Testmodus ein erhdhtes Risiko besteht.
Den Ersatzschlussel halten Sie bitte unter VerschluR3.

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

- Alle 230 V-Verbraucher sind nur einpolig geschaltet. Sie missen davon ausgehen, daR 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 Mellanwendungen anwenden wollen, benutzen Sie nur geeignete
Geréte (Laser-Klasse 2) und beachten Sie die entsprechenden technischen Regeln.

- Zur Kuhlung darf kein flieRendes Wasser verwandt werden, sondern nur eine Sprih-/
Kuhlvorrichtung, beider ein Sprihnebel die Kuhlwirkung hervorruft (siehe Zubehor).
Es durfen sich keine Tropfen bilden und unter die Aufspannplatte flieRen.

- Reinigen Sie die Maschine regelmafig von Spanen und Staubablagerungen.
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Alterung von Sicherheitsscheiben

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

Damit Sie Ihrer Sorgfaltspflicht als Betreiber hiervon betroffener Maschinen gerecht werden,
mdochten wir Sie darauf hinweisen, dass Sicherheits-Sichtscheiben aus Polycarbonat daher
regelmaRig auf ihr Rickhaltevermdgen hin zu Giberprifen und bei Bedarf auszutauschen
sind. AufRerdem sind solche Sicherheitsscheiben kiinftig als Verschleiteile einzustufen.
Daruiber hinaus sind Sie auch verpflichtet, bei einer eventuellen VerdulRerung solcher
Maschinen den jeweiligen Kaufer entsprechend hierauf hinzuweisen.

Auch unter Beriicksichtigung dieser neuen Erkenntnisse wird Polycarbonat als Werkstoff fur
Sicherheitsscheiben im Maschinenbau auf Grund seiner extrem hohen Riickhalteféahigkeit
weiterhin verwendet werden. Einbaufertige Ersatzscheiben kdnnen Sie daher jederzeit von
uns beziehen. Um die erforderlichen Austauschintervalle zu erh6hen, kdnnen wir auf Wunsch
selbstverstandlich auch einen Nachristsatz fur einen zusétzlichen Schutz auf der
Bedienerseite anbieten.
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3 Aufstellen und Anschliel3en

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

Gestell mit Umhausung und Bedienfeld, inklusive

- drei Linearfuhrungen

- komplette Steuerungselektronik

- Bohr- und Frasmaschine mit 3 mm Spannzange

- Saugschlauch mit AnschluRstutzen

- Netzzuleitung und Verbindungsleitung PC - Maschine
Schlussel fur Spannzange, SW 22
Aufspann-Set (Handhebel, Anschlagschienen, 5 mm-Schlissel)
Dreikantschliissel zur Entriegelung des Haubenschalters
= CNC-Software PRO-PAL fur IMC4, 1 Diskette, 2 Handbucher
= Treibersoftware fir DOS inkl. Einrichtprogramm, 1 Diskette, 1 Handbuch
= CAD/CAM-Software ISY-CAM
= REMOTE-Software, 1 Diskette
= sowie diese Bedienungs- und Wartungsanleitung

Der Raumbedarf der Maschine (siehe Bild) beschrankt sich auf die aulferen Abmessungen
sowie geniigend Raum vor bzw. rechts der Maschine, um sie bedienen und einrichten zu
kénnen. Die Haube der Umhausung 6ffnet sich nach oben, sodal? Sie dort zusatzlich

ca. 50 cm Platz freihalten missen.

GFM 4433 1} —
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ailillin e
| | 5
€ ©
S
€
e i
q— - . -
{ E g - 0
1 ) Qe
> 500 mm A
{

Abmessungen und Raumbedarf

Die Flachbettanlage ist aus technischen Griinden in zwei Teile zerlegbar:
- Maschine mit Grundgestell
- Umhausung mit Haube
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Stellen Sie die Maschine waagerecht auf Die Umhausung ist mit vier
eine ebene, feste Flache auf. Sie kbnnen Montagebolzen und Madenschrauben auf
kleine Unebenheiten des FuRbodens mit dem Grundgestell befestigt.

den FuRenausgleichen.

3 mm

C5>mm

17 mm
—13 mm

Iv/é\g

Beim Transport achten Sie bitte auf die Netz- und Verbindungsleitungen (notfalls entfernen),

damit sie nicht beschéadigt werden.

Benutzen Sie nur geeignete Hebevorrichtungen.

D@D Bewahren Sie den Dreikantschlissel vor allem beim Transportimmer auRerhalb der
Maschine auf!

Zur Ansteuerung der CNC-Maschine Systemanforderung

bzw. des FLASH-EPROMSs bendétigen Sie - 486 SX, 40 MHz und héher

einen IBM-kompatiblen Computer mit -8 MB RAM

einerfreien seriellen Schnittstelle. - 20 MB freier Festplattenspeicher
-VGA-Karte

- MS-DOS 5.0 und hdher
Anschluf3leitungen
Als Verbindung von der Maschine zum Computer dient das Kabel zur seriellen Schnittstelle
(maximal drei Meter lang, die Pin-Belegung des Sub D-9-Steckers finden Sie in den
Technischen Daten). Den Stecker dieses Kabels schlielen Sie an den PC an.
Das Netzkabel schlief}en Sie erst an, wenn die Maschine zur Inbetriebnahme bereit ist.

5mm
Das Aufspann-Set besteht aus einem Handhebel a

und zwei Anschlagschienen mit S ——)

Befestigungsmaterial fiir die T-Nuten-Platte. == = 7 T
Achten Sie immer auf einen festen Sitz der Werkstiicke.

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

Das Kabel einer Bearbeitungsmaschine kdnnen Sie an der
Listerklemme in der Verteilerdose seitlich der Z-Achse anschlieRRen.

Falls Sie nachtraglich eine groéRRere Bearbeitungsmaschine einbauen (z. B. Hanning-Motor),
mussen Sie den vorderen Endschalter (motorseitig) um 50 mm nach hinten verschieben.
Ansonsten kann der Schlitten in die Kunststoffscheibe der Umhausung fahren.
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Das Koordinatensystemder +2Z

Maschine ist so festgelegt,

wie im Bild gezeigt, wobei

Sie den Werkstiick-Nullpunkt +Y

PO Uber die Software frei

wahlen (verschieben)
koénnen. tX
Der Referenzpunktder
Maschine (Maschinen-
Nullpunkt) ist ab Werk hinten (X) links (Y) oben (Z) vorgegeben.

N Aufkleber aufder Maschine kennzeichnen die Achsen.

Falls Sie die Anordnung der Koordinaten &ndern muissen, lesen Sie bitte das Handbuch des

TreibersI5DRV.

Fur die Absaugvorrichtung ist ein Saugschlauch mit
Anschluf3stutzen vorinstalliert (siehe Zubehor).

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

Zum Wechsel der Spannzange benutzen Sie zwei Maulschlissel SW 22.

Der Strom fiir die Bearbeitungsmaschine wird tber die
Software freigegeben. Die Drehzahl der Maschine kénnen
Sie manuell mit dem Rad @ einstellen.

Zur Demontage der Bearbeitungsmaschine schalten Sie den
Hauptschalter der GFM aus, entfernen die Netzleitung aus
der Verteilerdose, 16sen die Klemmschraube @ und nehmen
die Bearbeitungsmaschine aus der Halterung.

Zur Demontage der Maschine mit der Halterung entfernen
Sie das Stromkabel, I6sen die zwei &uReren Schrauben @
(nurlésen, nichtganz heraus schrauben) und nehmen die
Maschine mit Halterung und T-Nuten-Steine nach unten
heraus.

Mitentsprechenden Halterungen kdnnen Sie auch viele
andere Werkzeuge, MeRRgerate (Laser) oder sonstige
geeignete Vorrichtungen an der T-Nuten-Platte der

Z-Achse befestigen. Fir den elektrischen Anschluf? 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.

10
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4.1

Inbetriebnahme

Vorbereitungen

Einstellen der Ubertragungsrate (Baudrate) bzw. der Verzégerungszeit.

Mit dem Jumperfeld H1 konnen Sie die Ubertragungsrate (9 600 oder 19 200 Baud) bzw. die
Verzégerungszeitdes Haubenschalters (1 oder 5 Sekunden) einstellen.

- Die Baudrate ist die Ubertragungsrate zwischen Rechner und Steuerung der seriellen
Schnittstelle (weitere Informationen siehe Handbuch).

- Die Verzogerung ist die Zeit, die zwischen dem Abschalten der Bearbeitungsmaschine
(bzw. dem Ende der Bearbeitung) und der Freigabe der COVER-Taste zum Offnen der
Haube vergeht. Die Verzégerung dient dazu, das Auslaufen der Bearbeitungsmaschine
abzuwarten und dadurch Gefahren zu vermeiden. Besonders bei Schul- und Ausbildungs-
anwendungen sind 5 Sekunden Verzégerung sinnvoll und sollten auch eingestellt werden.

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie die Jumper stecken bzw. entfernen.

Das Jumperfeld befindet sich auf der Platine (im Bild Seite 18, Position 12).

- Ab Werk sind alle Jumper offen, d. h. die Baudrate

_ Jumperfeld H1
betréagt 19 200 Bd und die Verzégerung ca. 1 Sekunde.

- Ein Jumper zwischen Pin 1 und Pin 2 stellt eine Baudrate 1 Prozessor

von 9 600 Baud ein. 3 80C196KC

- Ein Jumper zwischen Pin 1 und 3 verlangert die
Verzégerungszeitauf ca. 5 Sekunden.

Die neue Einstellung wird mit dem Einschalten der Maschine tbernommen. Alle anderen
Jumper auf der Platine dirfen nicht verandert werden!

Installation der Software

Zum Einrichten der Maschine und zur Bearbeitung der Werkstiicke sind die Softwarepakete
PRO-PAL und isy-CAM mitgeliefert.

Installieren Sie zuerstden Treiber fur die Maschine auf lhren Rechnerindem Sie:

1. Die Treiberdiskette (i5drv ab Version 2.1) fur die GFM in |hr Laufwerk einlegen.

2. Laufwerk ansprechen durch Eingabe von ,,A:” == (return) bzw. ,,B:” .

3. Starten Sie das Installationsprogramm mit ,,install” g=—=bzw. ,install -e“ (in englisch).
Das Programm installiert den Treiber.

4. Figen Sie in der autoexec.bat folgende Zeile hinzu:
Set isel_i5=C:\i5\imc4.ini

5. Starten Sie den Treiber mit ,,cd i5“ gl UNd ,,i50rv* g==d (zum Start muf? die Maschine
angeschlossen und eingeschaltet sein).

Die Hinweise zur Installation der mitgelieferten Bedienprogramme entnehmen Sie bitte den
entsprechenden Handbiichern bzw. der readme-Dateien auf den Disketten. In den
beiliegenden Handbuchern finden Sie alle Erklarungen zum Umgang mit der Software.

11
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Spindelsteigung

StandardmaRig ist der Maschinentreiber ISDRV auf eine Spindelsteigung von 10 mm
eingestellt. Falls lhre Maschine eine Steigung von 5 mm besitzt, miissen Sie im
Maschinentreiber ISDRV eine Einstellung andern, damit die Verfahrgeschwindigkeiten und
der Malistab der Achsen mit den Eingaben beim Betrieb Gibereinstimmen.

Der Maschinentreiber muB installiert und die Maschine angeschlossen und eingeschaltet sein.
1. Gehen Sie in das Verzeichnis 15: ,,cd i5” gt
2. Rufen Sie den Maschinentreiber auf: ,,i5drv’ .

3. Rufen Sie das Einstellprogramm auf: ,,i5ein” == (2 x driicken). Auf dem Bildschirm
erscheint ein Fenster, in dem Sie die notwendigen Einstellungen vornehmen kdnnen.

4. Offnen Sie das Meni Parameter/Andern

| Datei Pl Option IMC4-—Option Hilfe Quit

- Treiberstatus
Dafaults wund Initializierungen Andern Fehlercode: a
Initializierungy ¥-Achze:
R5232 Achse aktiv: 1 r ally. Status
Bew.: Test: @
Y-fAchse MegDhir: B Stop: B Hand: @
Z-hAchse MegqRef: B Seg.: B Teach: @
A-Achse
Geschuindigkeiten SchritteU: 4060.008 - Fehlepztatus
Uergchiedenes Getriebe: 1._00 Ref_: B HUE: @
Eingangsports Break: A SWUE: @
Ausgangsports
HWStatusPorts — HWStat —|— HWE —
Ende HEnabl: 1 |Bmin: B
Haube: B [Ymin: Y
Sehl.: B |Zmin: B
MotAus: B |Amin: @
— Pos¥ PosY PosZ PosRA —— Power: 1 [Emax: @
a.pA a.pA a.pA a.un Spin.: A [Ymax: @
: A |Zmax: B
Speed: g.g8 Ouerride: 188 B |fAmax: @

Aandern der aktuellen Parameter

5. Stellen Sie in dem kleinen Fenster fur jede Achse die Steigung auf 5 mm ein.

6. Andern Sie die VerfahrGeschwindigkeiten auf maximal 20 mm/s (nur bei 5 mm
Steigung) zur Vermeidung von Resonanzen.

7. Am Ende der Anderungen gehen Sie mit dem Rollbalken auf Ende .

8. Speichern Sie die Anderungen mit dem MenUpunkt: Parameter/Speichern .
Falls Sie sofort einen Test durchfuihren wollen (z. B. Achsen verfahren), missen Sie den
Treiber neu initialisieren (Menupunkt Parameter/Init Treiber q==1). Ansonsten geschieht
dies automatisch durch den neuen Aufruf des Programmes.

9. Verlassen Sie das Einstellprogramm mit dem MenUpunkt: QUit .

10. Deaktivieren Sie den Maschinentreiber: ,,i5drv* gml.

Beim nachsten Aufruf des Treibers werden die neuen Einstellungen berlcksichtigt.

12
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4.2 Wichtige Informationen

Taster und Schalter

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

@® Hauptschalter

® Not-Aus 1 N @
Abbruch aller Funktionen; der Fehlerstatus | isel GFMM&D i

PP RKY

bleibt mit der Software tberprufbar, die Haube

laRt sich nach einer Verzégerung mit Taster @
offnen.

Entriegelung des Not-Aus durch Drehen nachrechts.

® POWER

Die Endstufe kdnnen Sie nur einschalten, wenn der Not-Aus entriegelt ist.

@ Schlusselschalter

A\

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

AUTO = Bearbeitungsmodus
Im Automatik-Zustand arbeitet die Maschine entweder selbstadndig mit dem
Programm, das auf dem FLASH-EPROM gespeichert ist (CNC-Modus) oder tber
den angeschlossenen Steuerrechner (DNC-Modus). Sie kdnnen die Bearbeitung
mit STOP unterbrechen und mit START wieder weiterarbeiten.

TEST = Testmodus
In dieser Betriebsart kbnnen Sie die Haube jederzeit 6ffnen, falls die Bearbeitungs-
maschine aus ist. Sie kdnnen die Programme weiter abarbeiten, allerdings wird
bei getffneter Haube die Bearbeitungsmaschine ausgeschaltet und I1ai3t sich nicht
mehr einschalten. Die Schlitten bleiben frei beweglich, auch beim manuellen
Fahren (teachen).

Beachten Sie die beweglichen Schlitten: Quetschgefahr!
Achten Sie auf die Einstichtiefe: Kollisionsgefahr mit dem Werksttck!

® START

- Falls ein Programm auf dem FLASH-EPROM gespeichert ist, wird das Programm mit
dieser Taste gestartet, unabhéngig davon, ob ein Rechner angeschlossen ist oder
nicht.

- Nach einem Halt mit Taste ® startet die Maschine die angehaltene Bewegung wieder
genau an der Stelle, wo sie unterbrochen wurde, falls die Bearbeitung nicht durch die
Bedienoberflache beendet wurde.

13
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® sTOP
Halt das laufende Programm sofort an und bleibt an der (Programm-) Stelle stehen.
Die Bearbeitungsmaschine wird ausgesschaltet. Im DNC-Modus kénnen Sie Uber die
Software weitere Anweisungen geben, im CNC-Modus nicht.
Nach der Verzdgerungszeit von 1 bzw. 5 Sekunden leuchtet die COVER-Taste und Sie
kénnen die Haube 6ffnen. Mit der START-Taste kdnnen Sie das Programm bei
geschlossener Haube fortfahren.

@ COVER
Nur wenn diese Taste leuchtet, kbnnen Sie die Haube mit einem Druck auf die Taste

offnen (zuerst Taste driicken, danach gleichzeitig am Griff ziehen!). Im ungunstigen Fall,
wenn Sie nur eine Sekunde Verzégerungszeit eingestellt haben, kann die Spindel noch
wenige Sekunden nachlaufen. Greifen Sie nicht in das noch rotierende Werkzeug.

Das FLASH-EPROM

Auf dem FLASH-EPROM kénnen Sie ein Bearbeitungsprogramm fir die Maschine dauerhaft

speichern, Sie kdnnen es wieder l6schen und ein neues Programm speichern. Die
Maschine kann so unabhéngig vom Steuerrechner gestartet werden und ein Werkstiick

bearbeiten (CNC-Modus).

Diese Moglichkeit eignet sich besonders fur Kleinserienfertigungen.
Bevor Sie das FLASH-EPROM neu beschreiben, missen Sie es l6schen.
Ldschen des FLASH-EPROMSs:

1. Hauptschalter einschalten (Not-Aus entriegelt, POWER nicht gedrickt)
2. Auf TEST-Modus schalten
3. STOP-Taste gedrickt halten und einmal kurz auf POWER driicken

Zum Programmieren und Speichern der Programme auf dem FLASH-EPROM lesen Sie
bitte das entsprechende Handbuch (Programmieranleitung der IMC4 2.xx).
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4.4

Erste Inbetriebnahme

Bei der ersten Inbetriebnahme sollten Sie folgende Schritte durchfiihren:

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

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

- SchlieRen Sie die Haube und schalten Sie die Endstufe mit dem POWER-Taster @ ein;
der Taster mulB leuchten.

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

- Ein gespeichertes Programm auf dem FLASH-EPROM kdnnen Sie mit der START-Taste
starten. Die Maschine muf3 nattrlich vorher entsprechend eingerichtet sein.

- Wéhrend der Bearbeitung ist die Haube verriegelt. Sie kbnnen die Haube erst 6ffnen,
nachdem die Maschine stillsteht, die Bearbeitungsmaschine ausgeschaltet ist und die
Software das Offnen der Haube zulaRt (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 missen Sie erneut die START-
Taste driicken.

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

Schlisselschalter

Zum Testen des Programms kénnen Sie wahrend des Betriebes die Haube trotzdem 6ffnen,
wenn Sie den Schlusselschalter auf TEST drehen (Testbetrieb). Dabei muR die
Bearbeitungsmaschine ausgeschaltet sein, das Arbeitsprogramm lauft weiter.

Achten Sie darauf, das Werkzeug aus dem Werkstlck heraus zu fahren!

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

Bearbeitungsmaschine

Die Bearbeitungsmaschine ist direkt verdrahtet und von der Software aus schaltbar. Ebenso
die drei anderen optionalen Schaltausgange, mit denen Sie Zusatzgeréte schalten kénnen
(siehe Technische Daten und Seite 19 ff).

Die Bearbeitungsmaschine Ia3t 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.

15
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Reinigen / Warten

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

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 regelmaRig mit einem Handfeger oder Sauger (keine PreRluft)
von allen Spanen. Das schutzt die Mechanik vor friihzeitigem Verschleil3.

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

- Die Kunststoffscheiben reinigen Sie mit einem nichtscheuernden Flissigreiniger.

- In die Y- und Z-Achse kann durch ein Luftdrucksystem stéandig Luft eingeblasen werden,
sodaR eine Verschmutzung in den Achsen weitgehend vermieden wird.
Dazu mussen Sie allerdings ein Druckluftsystem bereitstellen. Den Druckluftschlauch
schlieBen Sie an eine der Bohrungen an, die gleichzeitig ein Zugang zu einem
Schmiernippel ist.

- Die Fuhrungsschienen und Antriebswellen sind ab Werk mit einer Langzeitschmierung
versehen. Je nach Beanspruchung sollten Sie die Filhrungen und Antriebswellen ca. alle
500-1000 Betriebsstunden nachschmieren. Benutzen Sie dazu Ubliches Walzlagerfett
Ab Werk sind die Fuhrungen und Wellen mit dem Natriumseifenfett GPO0/000F-20 nach
DIN 51 502 geschmiert.

Falls Sie Ol benutzen, schmieren Sie bitte alle 100-200 Betriebsstunden. Wenn Sie
schmieren wollen, machen Sie zuerst eine Referenzfahrt, 6ffnen dann die Haube und
schalten erst jetzt die Maschine aus.

- Zur Erleichterung umfangreicher Wartungsarbeiten kénnen Sie die Umhausung
abnehmen. Dazu mussen Sie den Haubenschalter abbauen und bei den vier senkrechten
Profilen mit einem 3 mm Sechskant-Schlussel die Madenschraube l6sen.

MiBbrauchen Sie diese Mdglichkeit nicht fir den normalen Betrieb, Sie wirden damit alle
Sicherheitsvorkehrungen verletzen.
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An der Z-Achse finden Sie seitlich je zwei schwarze
Kunststoffstopfen. Darunter liegen die Schmiernippel, wenn
der Schlitten im oberen bzw. unteren Endschalter steht. @
Ziehen Sie die Stopfen heraus, schieben Sie den Schlitten in
die Endschalter* und schmieren Sie durch die jetzt
sichtbaren Schmiernippel (S) (oben einer, unten drei).

D@ (S) inallen Zeichnungen kennzeichnet einen Schmiernippel
' oder den Zugang zu den Schmierstellen.

An der Y-Achse sind oben und unten @ @
ebenfalls je zwei Kunststoffstopfen.
Ziehen Sie die Stopfen heraus,
schieben Sie den Schilitten in die
Endschalter und schmieren Sie durch
die vier Schmiernippel

rechts und links. @ @
Falls Sie die Zuleitungen rechts im
Kabelkanal Idsen, um besser an den
Schmiernippelzu gelangen, missen
Sie die Leitungen nachher wieder
sicher befestigen.

Draufsicht

Um die X-Achse zu schmieren,
mussen Sie von unten an die
Mechanik gelangen. Dieses Bild
zeigt die Maschine von unten.
Der Schmiernippel fur die
Antriebswelle istfrei zuganglich.
Die Fuhrungsschienenkdnnen Sie z. @
B. mit einem Pinsel leicht mit Fett

einstreichen. S V@

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

Fehler

Ursache

L5

Anlage &Rt sich nicht einschalten

Netzanschluf’ nicht vorhanden

Stromkreis Uberpriufen
Netzstecker einstecken

Hauptschalter nicht eingeschaltet

Hauptschalter einschalten

Sicherung defekt

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern (s. u.)

EIN-Taster funktioniert nicht

Haube nichtgeschlossen

Haube schlieRen

Not-Aus nicht entriegelt

Not-Aus entriegeln

Sicherung defekt

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern(s.u.)

Software arbeitet nicht korrekt

Anlage nicht eingeschaltet

Anlage einschalten

Endstufe nichteingeschaltet

Endstufe einschalten

Treiber nicht geladen

Treiberinstallieren

Verbindung nicht korrekt

Kabelanschlisse Uberprufen

Bearbeitungsmaschine (Spindel)
funktioniert nicht

von der Software nicht freigegeben

Anlagenresetund Referenzfahrt
durchfiihren

Drehschalter an der
Bearbeitungsmaschine aus

Maschine einschalten

Sicherung defekt

Netzstecker ziehen
Sicherung erneuern(s.u.)

Erste Bewegungen entsprechen
nicht dem Programm

Programm(-rest) im EPROM

Léschen Sie das EPROM (s. Seite 13)

MaRstab der Achsen
ist nicht korrekt

Spindelsteigung entspricht nicht
der Einstellung in der Software

Andern Sie die Spindelsteigung im
Treiberprogramm auf 5 bzw. 10 mm.

Sicherung erneuern

Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie eine Sicherung wechseln!

Die beiden Hauptsicherungen der Maschine sind von auflen zuganglich, rechts unten im
Bodenblech neben der Netzzuleitung. Die Sicherung fur die Endstufe (Achsmotoren, 6,3
A) finden Sie, wenn Sie das Bodenblech @ entfernen, auf der linken Seite.

Alle internen Sicherungen finden Sie auf der Platine. Dazu mussen Sie die Frontplatte
I6sen. Dabei kann sich die Ebenheit der Arbeitsplatte geringfiigig &ndern. Daher miissen
Sie nachher die Arbeitsplatte neu ausmessen und evtl. ausrichten.

1. Entfernen Sie das Bodenblech @ unterhalb der Frontplatte. /

2. Entfernen Sie die Schrauben, die das Profil mit der Arbeitsplatte

verbinden @.

3. Entfernen Sie alle seitlichen Schrauben @ der Frontplatte

und nehmen Sie die Platte vorsichtig nach vorn heraus.

4. Dieunteren beiden Schrauben ® kénnen Sie wieder

einschrauben, um bequem an der Frontplatte zu arbeiten.
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Die Positionen der Sicherungen (®, ®, ®, @, @) und LEDs (®, ®, ®) entnehmen Sie bitte

derfolgenden Zeichnung.

[
[
[

Steuerplatine hinter der Rickwand

® Kontroll-LED Prozessor-Versorgungsspannung 10V/5V
@ Sicherung Eingang 1,25 A, trage

® Kontroll-LED I/O-Spannung 24V

@ Sicherung Eingang 1,25 A, trage

® Kontroll-LED Sicherheitskreis-Spannung 24V

® SicherungEingang 1,25 A, trage

@ Sicherung Zusatzausgang 230V, 1,25 A, trage HBD

Steckverbinder Zusatzausgang 230V

® SicherungBearbeitungsmaschine 230V, 5 A, trdge HBD

Sub D-9-Buchse Zusatzausgénge max. 15 mA
@ Sub D-9-Buchse Zusatzeingange
@@ Jumperfeld H1

Dreikantschlissel

Flr besondere Félle (falls Schalter defekt oder bei
Stromausfall etc.) kdnnen Sie mit dem Dreikant-
Schlussel die Haubenverriegelung manuell 6ffnen.

Stecken Sie den Dreikantschliissel durch das Loch @
auf der rechten Seite und drehen Sie - ohne grol3e Kraft
einzusetzen - eine halbe Umdrehung links herum.

In diesem Zustand duirfen Sie
die Maschine nicht betreiben.
Die Bearbeitungsmaschine bleibt stromlos.

19
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7 Technische Daten / Zubehor

Abmessungen BxLxH 780 x 1010 x 1740 mm

Verfahrbereiche XIYIZ 440/330/160 mm

Verfahrgeschwindigkeit 50 mm/s, alle Achsen bei 10 mm Spindelsteigung

ohne Last maximal)

Durchlallhdhe 200 mm

Aufspanntisch 900 x 375 mm

Aufspanntischhéhe 780 mm

T-Nuten-Raster 50 mm

Gewicht ca. 125 kg

Schalldruckpegel 78 dB (A)

Netzanschluf} 230V, 50 Hz, externe Sicherung 16 A

Max. elektrische Leistung 1150 W

Sicherung Netzeingang 2 x 6,3 A, trage HBD

Erdung entspricht Schutzklasse |

elektrische Anschlisse 2 x 24V, optional, schaltbar, 20 mA tiber Optokoppler
1 x 230V, optional, schaltbar, 100 W
1 x 230V, schaltbar fur Bearbeitungsmaschine

Bearbeitungsmaschine 500 W, 11 000 - 25 000 U/min, fest verdrahtet

EMV-Prifung nach EN 55011-B sowie EN 50082-1

Technische Anderungen vorbehalten

7.1 Zubehor

Passend zur GFM kénnen Sie folgendes Zubehor bestellen: Art.-Nummer:

— zusétzliche Spannzangen fur die Spindel: z. B. 239 110 3000
1 bis 5 mm in 0,5 mm-Schritten, 6 mm und 1/8"

— zusétzliches Befestigungsmaterial fur die T-Nuten-Platte z. B. 290 001

— Bohrer- und Frésersatz, Schaft 3 mm /3,175 mm 400 100/400 200
7 Bohrer (0,5 - 3 mm), 8 Fraser (1 - 3 mm bzw. 1/8%), 2 Stichel

— Absaugvorrichtung 280 1XX 9001

— Staubsauger 425 005

— Gravierspindel (25 000 U/min bzw. 20 000 U/min) 421520/421503 0001

— Gravierunterlage 280 1XX 9003

— Spruh-/Kihlvorrichtung 280 1XX 9002

— Drehachse z. B. 263 003 0001

— Fettpresse 931 170

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

20
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7.2

Pin-Belegung

Die Pin-Belegung des Verbindungskabels fir die serielle Schnittstelle:

Schnittstelle am
Computer

Schnittstelle
an der Maschine

O©COoO~NOOUIA, WNPE
O©oO~NOOUL,WNPE

Falls Sie die optionalen Zusatzein- und Ausgénge selbst einrichten wollen, beachten Sie bitte
die Folgenden Hinweise:

Lassen Sie die Arbeiten nur von Fachpersonal durchfiihren, da sonst Gefahr fur Ihr
Leben besteht!

Die Zahlen in Klammern beziehen sich auf das Bild der Steuerplatine (Seite 22).

Zu den 24 V-Ausgangen:

Sie kénnen die Spannung von der Sub D-9-Buchse (O abnehmen.

Die Schaltausgéange OPTO-5 und OPTO-6 sind als Optokoppler mit nach auflen gefiihrten
Emittern ausgefuhrt.

Sie mussen lhre Verbraucher gegen GND-24 V-I/O beschalten (siehe Pin 6 bis 9).

Der maximale Schaltstrom sollte 15 mA nicht Uberschreiten!

D@ Die Schaltausgéange sind nicht kurzschlul3geschutzt.

Pin Beschreibung AnschluBbeispiel:
1 + 24 V-l/O-Spannung ‘
2 Out OPTO-5 (Bit 5) offener Emitter
3 Out OPTO-6 (Bit 6) offener Emitter “Bin 1
4 frei ‘;
5 + 24 V-l/O-Spannung i ‘ {:
6 GND 24 V ;
7 GND 24V “:\
8 GND 24 V | Pin 2/3
9 GND 24V 1
l
J/Pin 6-9 (GND)

21
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Zu den 24 V-Eingéangen:
Benutzen Sie den Sub D-9-Stecker (1. Der Eingang ist als Optokoppler mit nach auRen
gefuhrter Anode ausgefiihrt. Der notwendige Vorwiderstand ist auf der Platine vorhanden.

Pin Beschreibung AnschluBbeispiel:
User input 1 !

User input 2 l—ﬂKPin 6 (+ 24V)
belegt |
belegt #
GND 24V

+ 24 V-I/O-Spannung

belegt

belegt

GND 24V

© 00 N O 0ol A WDN P

Pin 9 (GND)

Die 24 V-Steuerspannung beider Eingdnge kdnnen Sie von Pin 6 beziehen.
Die von iselautomation schon belegten Pins durfen Sie nicht verdndern, ansonsten kann die
Maschine nicht ordnungsgemalf funktionieren.

Zum 230 V-Ausgang:
Benutzen Sie den Steckverbinder ®. Der Steckverbinder fiihrt 230 V-Potential!

Klemme Beschreibung

230 V Phase Einspeisung
Schaltausgang Bearbeitungsmaschine
Schaltausgang 230 V OUT 3 (Bit 3)
Null Bearbeitungsmaschine

Null Einspeisung

Null OUT 3

Null OUT 4

o NOoO Ok~ WDN B

Die vorinstallierte Bearbeitungsmaschine an den Klemmen 2 und 4 kénnen Sie durch eine
andere Maschine ersetzen (max. Leistung ca. 900 W).

Die zusatzlichen 230 V-Verbraucher missen Sie an die Klemmen 3 und 5 bzw. Klemmen 6
und 8 anschlieBen. Der Ausgang 3 ist mit maximal 1 Ampére (200 W) belastbar. Bei
Ausgang 8 ist das Relais nachristbar.

Alle 230 V-Verbraucher sind nur einpolig geschaltet. Sie miissen davon ausgehen, daf}
A bei abgeschaltetem Verbraucher dieser nicht unbedingt spannungsfrei geschaltet ist.

Alle 230 V-Schaltausgénge (Klemme 2, 3 und 8) sind zuséatzlich zur Sicherung @ und @ mit
einer gemeinsamen Sicherung am Netzeingang abgesichert.

22



=/ 1\
=&y
\

iselaufomation

isel-CNC-Flachbettanlage GFM

8 Anhang

Konformitatserklarung

Wir, die Firma

iselaufomation KG
Im Leibolzgraben 16
D-36132 Eiterfeld

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass die Maschinen

Artikelbezeichnung:
Artikelnummern:

CNC-Flachbettanlage GFM 4433

274 400 0001
274 400 0002

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

Sicherheitsabstdnde gegen das Erreichen
von Gefahrenstellen mit den oberen Glied-
mafBen

EN 349

Sicherheit von Maschinen:

- Mindestabstande zur Vermeidung des
Quetschens von Kérperteilen

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 Ausrlstung von Industriema-
schinen, Allgemeine Anforderungen

EN 55011 (VDE 0875)

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

EN 50082-1

Elektromagnetische Vertraglichkeit -

Fachgrundnorm Stdrfestigkeit

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

IEC 1000-4 (Part 2-5)
Praf- und Messverfahren der Stdrfestigkeit

LA

Hugo Isert, komplementér

23



isel-CNC-Flachbettanlage GFM

=70
=A%V
\ iselautomation

24

Service-Begleitschein (Bitte beachten Sie auch die Hinweise auf der nachsten Seite)

Absender
Firma

Kunden-Nummer

Ansprechpartner/Abteilung
Telefon

Fax

Adresse

Rucklieferung an

Rechnungs-Nr./

Menge |Artikel-Nummer Bezeichnung Lieferschein-Nr. Serien-Nummer

(bitte Kopie beifugen)

Ursache der Beanstandung
a) Kaufmannische Beanstandung

b) Technische Beanstandung

O Falschlieferung O Mengenabweichung
O

Fehlerbeschreibung

Wann tritt der Fehler auf?
O dauernd
O sporadisch

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

O temperaturabhangig
O nach ___ Minuten Laufzeit

Datum = Unterschrift
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Bei Ricksendung der Ware bitte beachten!

1.

2.

3.

4,

5.

6.

7.

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 zurtck.

Fehlerbeschreibung

Bei Produkten, die ohne genaue Fehlerbeschreibung bei uns eintreffen (defekt oder zur

Reparatur reicht nicht aus), haben wir das Wahlrecht zwischen Durchfiihrung 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 Bearbeitungsgebihr
zurickgeschickt.

Verpackung

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

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

Transportkosten

Transportkosten fir Riicklieferungen aus Gewahrleistungsansprichen tibernimmt
iselautomation. Alle anderen Transportkosten tragt der Absender. Unfrei an uns
gelieferte Ware kann aus organisatorischen Griinden nicht angenommen werden.

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