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1. Einleitung

1.1 Einleitung

Dieses Dokument enthalt die Erlduterungen zur Bedienung des von RoboJob entwickelten 'Turn
Assist'. Hier wird Schritt flr Schritt erklart, wie diese Maschine genutzt werden muss, um
erfolgreich damit zu arbeiten.
Es wird deshalb auch empfohlen, erst diese Anweisungen sorgfaltig durchzugehen,
@ bevor am System gearbeitet wird. Nur dann ist eine optimale Sicherheit
gewahrleistet. Die Bedienung bzw. die Wartung des Turn Assist darf nur durch dafir
speziell geschultes Personal erfolgen.

Diese Bedienungsanweisungen wurden mit groRtmaoglicher Sorgfalt erstellt. Wenn Sie dennoch
Fehler und Unvollstandigkeiten finden, bitten wir Sie, sich mit RoboJob BVBA diesbeziiglich in
Verbindung zu setzen.

Bestimmte Einstellungen werden von RoboJob im Vornherein gemacht. Um was es dabei geht
und wie das gemacht wird, wird ebenfalls in diesen Anweisungen beschrieben.

Diese Anweisungen enthalten eine Ubersicht der Méglichkeiten der 'Turn Assist Serie'.
Trotzdem kann es vorkommen, dass in diesen Anweisungen mehr Méglichkeiten beschrieben
werden, als in lhrer aktuellen Konfiguration tatsachlich vorhanden sind. Dabei handelt es sich
dann um 'Optionen’, die als Uberschrift jedes Abschnitts aufgefiihrt sind.

Auf der anderen Seite kann es vorkommen, dass in diesen Anweisungen weniger Moéglichkeiten
beschrieben werden, als in |hrer aktuellen Konfiguration tatsachlich vorhanden sind. Diese
zusatzlich vorhandenen, hier nicht naher beschriebenen Moglichkeiten sind 'kundenspezifisch'.
Fiir diesen 'kundenspezifischen' Teil werden dann zuséatzliche Anweisungen bzw. ein ergdanzendes
Handbuch mitgegeben, in dem diese entsprechenden Informationen aufgefiihrt sind.

Dieses Piktogramm bedeutet in diesen Anweisungen, dass besondere
| Aufmerksamkeit erforderlich ist. Lesen Sie bitte auch die mitgelieferten
$=% Sicherheitsanweisungen genau durch, um eine sichere Funktion der Anlage zu
gewadbhrleisten. Dieses System darf nicht von Unbefugten und auch nicht von Personen bedient
werden, die dafiir nicht speziell geschult wurden. Ein nicht geschulter Maschinenbediener ist
eine Gefahr fiir sich selbst und fiir andere. Schwere Verletzungen bis hin zum Tod kdnnen die
Folgen sein.

Die Verwendung dieser Anweisungen wird in der nachstehenden Tabelle aufgeschliisselt:

Kapitel Uberschrift Inhalt

1 Einleitung In diesem Kapitel wird beschrieben, wie diese Anweisungen
verwendet werden missen. AuBerdem enthilt dieses Kapitel eine
allgemeine Beschreibung der Maschine und die allgemeinen
Sicherheitsbestimmungen oder Verweise auf die zugehdrigen
Anlagen. Alle, die mit der Maschine befasst sind, miissen dieses
Kapitel lesen, bevor sie an der Maschine tatig werden durfen.

2-16 Gebrauch der | In diesen Kapiteln wird beschrieben, wie der Turn Assist bedient
Schnittstelle | wird, welche Fehlermeldungen auftreten kénnen und welche (Warn-
(Interface) ) Zeichen ausgegeben/angezeigt werden.

I T T e
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17-

Anlagen und
Notizen

Diese Kapitel enthdlt inhaltlich eine Zusammenfassung der EU-
Konformitatserklarung gemald Anlage II.1.A der Maschinen-Richtlinie
2006/42/EU, und es ist ein weiteres Kapitel fur die eigenen Notizen
des Benutzers vorgesehen.

1.2 Allgemeine Beschreibung

In diesem Kapitel wird eine allgemeine Beschreibung der Maschine vorgenommen.

1.2.1 Bezeichnung der Maschine

Der Markenname dieses Systems ist "Turn Assist". Dieser Name wird abhangig vom Typ mit '250',
'180' oder 'E' erweitert. Beispiel: 'Turn Assist E'. 'Turn Assist' ist ein integriertes Robot-System,
das automatisch CNC-gesteuerte Maschinen beldadt und entladt.

1.2.2 Typische Aufstellungen - Beschreibung des Layouts

In der nachstehenden Abbildung sind die haufigsten, typischen Aufstellungen dargestellt, wobei
auch auf die wichtigsten Komponenten des Turn Assist verwiesen wird. Das genaue Layout jeder
Anlage kann von Installation zu Installation unterschiedlich ausfallen. Wenden Sie sich bei Fragen
dazu bitte immer an Robolob.

I
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1.2.3 Layout mit Sicherheitsscanner

e 1z el
L — - P P E e

01 FANOC CONTROLLER

02 FANOC M-20iR

03 ROBOJOB ROBOT SUPPORT (INCLINED)
04 ROBOJOE FNUEMATIC CONTROL CRBINET
05 ROBOJOB CUBE

0a ROBOJOB TURMN ASSTST ESSENTIRAT

07 ROBOJOB OPERATING PRANEL

02 3ICK SAFETY LASFR SCANNER

03 TRORX FIXED FENCE (H=2200 MM)

10 CHC MACHTNE
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1.2.4 Layout mit Lichtschranke

10
1

3
2

[~ 4

5

11
B -

[ ]

FANUC CONTRCOLLER

FANUC M-20in/35M

ROBOJOE ROBOT SUPPCRT (INCLINED)
ROBOJOE PNUEMATIC CONTROL CABINET + DRESSO0OUT
ROBOJOE 2HD FIX 90° 125

RCBCOJOE TURM ASS5IST 250

ROBOJOE OFERATING PAMEL

SICE S5AFETY LIGHT CURTATN

TROAX FIXED FEWNCE (H=2200 MM)
CHC MACHINE

ROBECJOE PALLET + ALIGHNMENT UNIT

[ |
[FLI LS I B

o] [

s R T T

] ] (o]

L]
S BT I

1) Fanuc Controller (*)
Diese Komponente enthalt die Steuerung fiir den Robot.

I T T e
Turn-Assist manual DE V4.0.6.doc Seite 9 von 101



| ROBOOB |

EASILY ROBOTISIZE YOUR CNC Version 4.0.6
2) Fanuc M20iA (*)

Dies ist ein Industrie-Robot gemals ISO 10218-1:2011. Der Robot wird benutzt, um die Rohteile

bzw. die fertiggestellten Teile vom Turn Assist zur CNC-Maschine bzw. umgekehrt oder von und
nach anderen Stationen zu transportieren.

> ". D

/

o, ’
o

o
=
.

(g
)

3) Robojob Robot Support (*)

Dieser Sockel ist doppelt schrag ausgefiihrt, wodurch der Robot komplett - oder besser - bei bzw.
neben der Tur6ffnung der Maschine platziert werden kann, was dem Robot dann doch die
Moglichkeit bietet, auch hinter der Turéffnung zu arbeiten. Dadurch bleibt die Maschinenoffnung
immer frei fir manuelle Tatigkeiten, was in dieser Aufstellung grolRe ergonomische Vorteile mit
sich bringt. Nur wenn der Bereich des Robot gro genug ist, wird der
Robot auf einem geraden Sockel in ausreichendem Abstand vor der
Maschinenoffnung platziert.

4) Robojob pneumatischer Steuerschrank (*)

Diese Komponente beinhaltet elektrische Ventile und Druckregler, um die Greifer des Robot
anzusteuern und den gewiinschten Greiferdruck einzustellen. AuRerdem kénnen die Greifer mit
den dafir vorgesehenen Druckkndpfen auch manuell entklemmt werden.

Die Greifer konnen liber diese Bedienknopfe nur entspannt werden, um Produkte

' manuell aus dem Robot-Greifer zu entnehmen. Denken Sie immer daran, dass der
®. Greifer von selbst wieder schlief8t, sobald der Bedienknopf nicht mehr betitigt
wird!
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5) Robojob Cube —90° (*)

Das sind die Greifer des Robot, die zum Greifen der Produkte verwendet werden. Der Benutzer
kann den Druck immer pro Greifer einstellen (siehe Punkt 4). Robolob ist bestrebt, externe
Druckluftanschliisse moglichst zu vermeiden. Man kann sehen, dass aulRen nirgendwo Schlduche
sichtbar sehen sind. Das ist sowohl bei der Wartung als auch beim Verschleild von Vorteil.

Es muss immer gut kontrolliert werden, dass die Greifer geniigend Kraft aufweisen,
o% um die Produkte zu greifen.

6) Robojob Turn Assist Essential — 250 (*)

Das ist die Vorrichtung zum Einfihren bzw. Abflihren, wo sowohl die Rohteile als auch die
fertiggestellten Teile ausgerichtet liegen. Dieser 'Turn Assist' weist an der linken Seite immer das
Typenschild mit dem CE-Zeichen auf.

Der 'Turn Assist Essential' ist eine einfachere Form des 'Turn Assist 180' und des 'Turn Assist 250',
und er weist eine flache Platte auf, wo die Werkstlicke mit Ausrichtungsstiften positioniert
werden konnen. Beim 'Turn Assist 250" und beim 'Turn Assist 180’ liegen die Produkte auf zwei
servo-betriebenen flachen Platten gestapelt. Auf diese Weise kann im Vergleich zur 'Essential'-
Version in den meisten Fallen eine groRere Kapazitat erzielt werden.

¥ | y N J
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7) Robojob Bedienfeld — IPC (Industrial Personal Computer) (*)

Der IPC (Industrial Personal Computer) ist mit einem 'Touch Screen' (arbeitet beriihrungssensitiv)
versehen. Der Benutzer muss die notigen Daten mit dem Finger oder mit einem Eingabestift
eingeben. Auf diesem IPC ist eine selbstentwickelte Software von Robolob installiert, mit der die
Programmierung deutlich einfacher gemacht wird.

Der Fanuc Teach Pendant (das 'Lern-Element’, die Bedienkonsole des Robot) wird an der Leiste
des IPC mitgeliefert. Diese Bedienkonsole hat aber fiir den Benutzer keine Bedeutung. Sie wird
lediglich dazu benutzt, den Robot manuell zu bedienen. Robolob selbst bendtigt diese
Vorrichtung bei der Inbetriebnahme des Systems.

Aullerdem sind Hold-to-Run Bedienknopfe sowie eine Not-Aus-Vorrichtung vorhanden.

Die Funktion dieser Bedienelemente wird in Kapitel 8.3 erldutert. Dies bitte genau nachlesen!

Abhangig davon, ob das System mit einem Sicherheitslaserscanner oder mit einer
Sicherheitslichtschranke ausgefiihrt ist, gibt es auch zwei unterschiedliche Formen beim Aufbau
des Bedienfelds.

I T T e
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8) Sicherheitslaserscanner - Sicherheitslichtschranke (*)

Die Turn Assist Serie kann mit einem Sicherheitslaserscanner und/oder mit einer
Sicherheitslichtschranke gesichert werden.

Sicherheitslaserscanner

Diese Sicherheitskomponente iberwacht dauerhaft einen vorab eingestellten Arbeitsbereich.
Dieser Scanner weist zwei verschiedene Einstellbereiche auf:

Warnbereich: Wenn jemand diesen Bereich betritt, verlangsamt sich der Robot auf eine sichere
Geschwindigkeit.

Stoppbereich: Wenn jemand diesen Bereich betritt, stoppt der Robot kontrolliert.

Dieser Scanner weist folgende technische Daten auf
(Ref: Product information data sheet S300Mini) (Produkt-Datenblatt)

Typ 3 (EN 61496-1)

SIL2 (IEC 61508) , SILCL2(EN 62061)
Kategorie 3 (EN ISO 13849)

PLd (EN ISO 13849)

Es ist strengstens verboten, den Sicherheitsbereich - auf welche Art auch immer
' - zu umgehen. Es wird davon ausgegangen, dass beim Bedienen des Turn Assist
® A immer eine normale Haltung eingenommen wird.
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Sicherheitslichtschranke

Diese Sicherheitskomponente dient als Einlaufschutz fir den Gberwachten Bereich. Wenn eine
Person sich in diesem iberwachten Bereich befindet, wird die Bewegungsfreigabe des Robot
unterbrochen. Eine erneute Freigabe ist nur von aulRerhalb des (iberwachten Bereichs moglich.

Diese Lichtschranken weisen folgende technische Daten auf:
(Ref: Product information data sheet C4000) (Produkt-Datenblatt)

Typ 4 (EN 61496-1)

SIL3 (IEC 61508) , SILCL3 (EN 62061)
Kategorie 4 (EN ISO 13849)

PL e (EN ISO 13849)

Wichtiger Hinweis: Die Person, die die Freigabe bestatigt, muss sich davon
liberzeugt haben, dass der liberwachte Bereich frei ist! Es ist strengstens
' \ verboten, die Bewegungsfreigabe zu bestatigen, wenn eine andere Person sich
s A noch im liberwachten Bereich befindet, oder wenn eine anderweitig gefahrliche
Situation entsteht.

I T T e
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9) Sicherheitsabschirmung (Troax)

Das ist eine feste Abschirmung, die fiir einen zusatzlichen Einlaufschutz in den Bereichen sorgt,
die nicht durch den Sicherheitslaserscanner oder durch die Sicherheitslichtschranke detektiert
werden kdonnen.

10) CNC-Maschine

Diese Maschine bearbeitet die Produkte, die durch den Turn Assist transportiert werden. Der
Turn Assist wird immer mit einem sogenannten Robot-Interface (Schnittstelle) mit einer Maschine
verbunden. Eine solche Maschine gehort nicht zum Lieferumfang von Robojob.

11) Paletten-Option

In diesem Layout-Beispiel ist eine Paletten-Option integriert. Diese Palette sorgt fiir die doppelte
Kapazitat an Rohteilen beim Turn Assist, weil die fertiggestellten Werkstiicke auf der Palette
abgelegt werden konnen.

(*)

Durch die sténdige (technische) Innovation kénnen sich Form und Gestalt der Komponenten dndern. Die Aufgabe bzw.
Funktion derselben bleibt aber immer die in den Anweisungen beschriebene; ausgenommen den Fall, dass
ausdriicklich Anderslautendes angegeben wird.
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2 Bildschirm ‘Arbeitsablauf’ (Workflow)

Nach dem Starten des TURN ASSIST Programms wird der nachstehende Bildschirm angezeigt:

Robo.Job [FANUC] Test 15:20:50 I-rest: 0 mm

© HHaRAHE

Abb. 2.1: Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow)

Dieser Bildschirm wird als Bildschirm 'Arbeitsablauf' bezeichnet. Dieser Bildschirm ist in vier
Bereiche unterteilt. Diese vier Bereiche finden sich auch bei den meisten anderen Bildschirmen.
Wo diese Bildschirme sich befinden, wird genauer in der Anleitung beschrieben.
Oben wird eine Reihe von wichtigen Daten angezeigt:

- Robolob [Fanuc] : RoboJob mit Fanuc Robot

- Test: Name/Nummer des aktuellen Werkstlicks

- 15:20:50 - Die aktuelle Zeit

- Z-Rest: 0 mm. Das ist der lineare Bewegungsabstand in Z-Richtung, bis die Endposition

erreicht ist.
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2.1 Bereich 1

Dieser Bereich zeigt beim laufenden Programm Informationen Uiber die Zykluszeiten an.
L E N |

LULI* Ly iy

Angabe der Zykluszeit.
Nach jedem Zyklus wird hier die abgelaufene Zykluszeit dargestellt. Die Software misst jedes Mal
erneut die Zykluszeit und wird diese Zeit hier nach jedem Zyklus aktualisieren.

Format: SS:MM:SS

Anzeige der abgelaufenen Zeit im aktuellen Zyklus.

Format: SS:MM:SS

Hier wird die verbleibende Zeit bis zur nachsten Messung angezeigt. Dies geschieht nur dann,
wenn der Benutzer angegeben hat, dass zwischendurch eine Messung ausgefiihrt werden muss.

Format: SS:MM:SS

Hier wird die verbleibende Zeit fir die Serie angezeigt. Die Berechnung geht von der letzten
Zykluszeit aus, multipliziert mit den noch herzustellenden Teilen der Serie, abzliglich der bereits
abgelaufenen Zeit des aktuellen Zyklus.

Weil der Benutzer die Bewegung des Robot jederzeit unterbrechen, beschleunigen oder
abbremsen kann, konnen diese Werte von Zyklus zu Zyklus unterschiedlich ausfallen. Eine
zuverlassige Schatzung der Zeiten kann deshalb nur erreicht werden, wenn das System standig
mit derselben Geschwindigkeit ununterbrochen an der eingestellten Serie arbeitet.
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2.2 Bereich 2 (Arbeitsablauf - Workflow)

& (Al S 2
Robot

Wwp Grips IRS-CW 38-250

vl

Measure

Abb. 2.3: Bereich 2

Der zweite Bereich gibt eine Ubersicht der verschiedenen Schritte des Arbeitslaufs (Workflow). Er
bietet gleichzeitig auch eine Ubersicht dariiber, wie der Benutzer die Software durchlaufen
(‘abarbeiten') muss, um alle erforderlichen Daten einzugeben. Das nennen wir den sogenannten
'Arbeitsablauf' (Workflow), und wir folgen einfach den Pfeilen in Abb. 2.3. Der aktive Teil-
Bildschirm wird jetzt im Menubaum dunkelgelb gefarbt angezeigt. Bei Abb. 2.3 ist das der
Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow).

Wie vorstehend dargestellt, muss der Benutzer erst die Daten zu '"WP' (Werkstlick - Workpiece),
dann zu 'Greifer' (Grips), anschliefend zu 'IRC-CW', danach zur Drehbank (Lathe) und schlieflich
die 'Messdaten' (Measure) eingeben. Es ist wichtig, dass die Eingabe in den folgenden
Bildschirmen in derselben Reihenfolge vorgenommen wird, weil die Software Daten aus den
vorigen Bildschirmen im nachsten Teil-Bildschirm benutzt. Rechts im Bildschirm befindet sich
auBerdem das Symbol 'Robot'. Hier werden keine Daten eingegeben. Der Benutzer kann aber in
diesem Teil-Bildschirm begrenzte Teile des Robot manuell bedienen. (Das wird im Folgenden noch
detaillierter behandelt.)

2.3 Bereich 3 (Einstellungen zur Messung)

Abb. 2.4: Bereich 3

Bereich 3 enthalt pro Teil-Bildschirm spezifische Informationen. In den folgenden Abschnitten
wird dieser Teil-Bildschirm besprochen.

Im Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow) kann der Benutzer bei Bereich 3 eingeben, ob eine
Messung erfolgen soll oder nicht (siehe Abb. 2.4).

Durch Anklicken der griinen Pfeile kann der Benutzer eingeben, nach wie vielen Stlicken eine
Messung erfolgen muss. Rechts von der Abbildung kann der Benutzer eingeben, ob die Messung
in der Maschine.J erfolgen muss oder am IRS-CW _i . Zur Auswahl werden diese Symbole
verwendet. Neben der erfolgten Auswahl steht das Symbol /" .
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. » Diese Soft-Taste betdtigen, um die Messfrequenz um 1 zu verringern.

h&

3 — Messfrequenz

.—> Diese Soft-Taste betdtigen, um die Messfrequenz um 1 zu erhéhen.

Wenn die Messfrequenz der Zahl der Teile der Serie entspricht, kann man die Messfrequenz nicht
weiter erhéhen. Es wird dann auch kein griiner Pfeil mehr an dieser Soft-Taste angezeigt.

_

2 —> Anzahl bereits gefertigter Teile in dieser Serie. Bei diesem Beispiel

3
wird die automatische Serie beim nachsten Teil unterbrochen, um eine
} —  Messung auszufiihren.

\, P Messung am IRS-CW
I s R | .
LR Bei diesem Beispiel wurde die Messfrequenz mit 3 eingegeben.

Der Robot wird das 3. Teil aus der Maschine nehmen und es am
3 IRS-CW ablegen. Wenn noch weitere Teile in dieser Serie

i _J gefertigt werden missen, wird der Robot die Maschine beladen
v und starten. Die blaue Signalleuchte (iber der IPC-Leiste wird

blinken. Damit wird dem Maschinenbediener angezeigt, dass eine Messung ansteht. Nach

erfolgter Messung kann der Benutzer das Programm fortsetzen, indem er auf die Funktionstaste

n klickt.

hﬂ

— Messung in der Maschine

— ...0 Bei diesem Beispiel wurde die Messfrequenz mit 3 eingegeben.

Der Robot wird am Ende des CNC-Programms das Teil nicht aus
3 der Maschine nehmen. Die blaue Signalleuchte (ber der IPC-

_J \/f Leiste wird auch hier blinken. Damit wird dem
Maschinenbediener angezeigt, dass eine Messung ansteht.
Nach der Messung muss das fertiggestellte Teil sich noch in der

Maschine befinden. Der Robot kann es dann herausnehmen. Nach erfolgter Messung kann der

Benutzer das Programm fortsetzen, indem er auf die Funktionstaste n klickt.

h&
S
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2.4 Bereich 4 (Funktionstasten)

| o [ [ I A AT [ [

Abb. 2.5: Bereich 4

Bereich 4 sind die Funktionstasten. Auch fiir die Funktionstasten gilt, dass sie bei jedem Teil-
Bildschirm eine andere Bedeutung haben. Dies wird bei der Besprechung der Teil-Bildschirme
noch genauer erlautert.

Beim Starten des RobolJob TURN ASSIST Programms sehen wir den Bildschirm mit dem
'Arbeitsablauf' (Workflow). Es gibt dort sechs mogliche Funktionstasten:

Reset Messung -

Diese Funktionstaste bewirkt ein Reset fiir die festgelegte Zahl von fertiggestellten Werkstiicken,
bevor eine (erneute) Messung ausgefiihrt werden muss.

Beispiel: Gehen wir davon aus, dass der Benutzer bei der Software eingegeben hat, dass die
Maschine 10 Werkstiicke fertigstellen muss, bevor eine Messung durchgefiihrt werden muss.
Wenn der Benutzer dann aus bestimmten Griinden eine Messung nach 8 Stiick ausfiihrt, dann ist
es in einigen Fallen nicht erforderlich, dass die Maschine nach 2 weiteren Stiicken erneut fiir eine
Messung stoppt. Mit dieser Taste wird ein Reset des Zahlers herbeigefiihrt, damit die Maschine
erneut 10 Werksticke fertigstellt, bevor die Messung durchgefiihrt werden muss.

Modus Bearbeiten (Editieren)

Mit dieser Taste kann der Benutzer festlegen, ob die Software sich im Modus 'Bearbeiten’
befindet oder nicht. Wie sich auch im weiteren Verlauf dieser Anweisungen zeigen wird, ist diese
Funktionstaste in allen Teil-Bildschirmen vorhanden. Die Bedeutung dieser Taste ist, dass der
Benutzer wahrend des automatischen Betriebs des Systems keine Daten dndern kann. Wenn
diese Taste nicht aktiv ist, Jl{"J kann der Benutzer bei der Software keine Daten mehr eingeben.
Wenn diese Taste nicht aktiv ist, werden auch bestimmte (andere) Funktionstasten nicht
angezeigt. Wenn der Modus 'Bearbeiten' aktiv ist, weist diese Funktionstaste einen
dunkelgelben Hintergrund auf.

Reset Alarm -|

Mit dieser Funktionstaste wird eine Aufforderung zum Reset bewirkt. Wenn kein Reset der
Alarme ausgefiihrt wurde, kann der Robot aus Sicherheitsgriinden nicht weiterarbeiten. Die
Alarme werden immer in der Leiste direkt Gber den Funktionstasten angezeigt. Wenn diese
Alarme nach dem Betatigen der Taste 'Reset' nicht verschwinden, bedeutet das, dass ihre Ursache
noch nicht behoben wurde. Diese Funktionstaste gibt es auch in anderen Teil-Bildschirmen.
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Ubersicht Alarme l“

In der Arbeitsleiste direkt Gber den Funktionstasten wird nur der Alarm mit der hochsten Prioritdt
angezeigt. Es kdnnen zu diesem Zeitpunkt aber auch noch andere Alarme aktiv sein. Wenn diese
Taste angeklickt wird, werden auch die méglichen anderen Alarme in einem separaten Bildschirm
angezeigt. Auch in allen anderen Teil-Bildschirmen gibt es diese Funktionstaste. Am Ende dieser
Anweisungen findet sich eine Ubersicht der méglichen auftretenden Alarme und die
entsprechende Abhilfe.

Konfiguration

Nach dem Anklicken dieser Funktionstaste zeigt die Software den Bildschirm mit den
‘Einstellungen' (Set-up) (Abb. 2.6).

Man muss wissen, dass diese Funktionstaste nur dann ausgewahlt werden kann, wenn die
Funktionstaste fir das Auswahlen des Modus 'Bearbeiten' aktiv ist .

RoboJob [FANUC] Rode TEST 10:24:34 I-rest: 0 mm
Adres Omschrijving Waarde Eenheid
1C.06 Motor draairichting 0
0F:03 Stroomlimiet 100 01A
2308 Marmale snelheid motor 800 pm
SW_limit_max Software limiet maximum 2000 01 mm
SW_limit_min Sofware limiet minimum 70 01 mm
Curr_position Huidige positie 0 01 mm
Enc_per_mm Encoderpulsen per mm 65536

= L In diesem Eingabefeld kann der

Maschinenbediener den Motor
an eine selbstgewahlte Position steuern, wenn
das System mit angetriebenen Servo-Platten

Arbeitsleiste ausgestattet ist. (Das ist beim TURN ASSIST-E
SYSTEM nicht der Fall).

Abb. 2.6: Bildschirm 'Konfiguration'

Bevor die Platten am Turn Assist manuell nach oben bewegt werden, muss
immer griindlich kontrolliert werden, dass sich keine Produkte mehr am Turn

A Assist befinden. Beim Bewegen nach oben kdnnten die Produkte dann sonst
vom Turn Assist fallen!

Lizenzierte Optionen des Systems

Zeigt eine Ubersicht der vorhandenen Optionen an.

Turn-Assist manual DE V4.0.6.doc Seite 21 von 101



EASILY ROBOTISIZE YOUR CNC

Version 4.0.6
Daten zu Motor 1 (Dieser Motor treibt die IRS-CW-Platte I an) [[F[T75=
ql
StandardmaRig ist diese Taste ausgewadhlt, wenn der Benutzer auf den Bildschirm 'Konfiguration'

gelangt.

Am Bildschirm werden dann einige Daten iber Motor 1 angezeigt. RoboJob nutzt diesen
Bildschirm bei der Installation. Fir den Benutzer ist dieser Bildschirm deshalb nicht von
Bedeutung.

Daten zu Motor 2 (Dieser Motor treibt die IRS-CW-Platte II an) ﬂ

Wenn diese Funktionstaste ausgewahlt wird, werden Informationen tiber Motor 2 angezeigt.
Diese Daten sind fiir den Benutzer ebenfalls nicht von Bedeutung. Sie werden nur von Robolob
genutzt.

Maschinenabhangige Einstellungen ﬁ

Fiir den Benutzer nicht von Bedeutung. Diese Einstellungen werden von RoboJob vorgenommen
und dirfen vom Benutzer nicht geandert werden! Damit eine fehlerhafte Funktion des Systems
vermieden wird. Die meisten Einstellungen kdnnen nur nach Eingabe des Passworts geandert
werden.

i
Passwort fﬁa

Um die Einstellungen der Motoren zu dndern, muss erst ein Passwort eingegeben werden.

Zuriick zum Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow)

Es fallt auf, dass der Bereich 'Arbeitsablauf' (Workflow) im Bildschirm 'Konfiguration' nicht
vorhanden ist. Um zuriick zum Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow) zu gelangen, muss diese
Funktionstaste betatigt werden. Es ist dieselbe Funktionstaste, die ausgewdahlt wird, um vom
Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow) zum Bildschirm 'Konfiguration' zu gelangen.

Wenn die Tabelle mit den Daten z.B. der Motoren in Zukunft erweitert werden soll, kann der
Benutzer mit diesen Tasten von der einen zur ndchsten Seite wechseln (blattern). Zur Zeit werden
diese Funktionstasten nicht genutzt.

Konfigurationen am Robot

Jetzt kommen wir zur letzten Taste fiir die Einstellungen des Robot.

Hier ist es wichtig, einen Unterschied zwischen einem System mit 'andockbaren' Greifern und
einem System mit 'festen' Greifern zu machen.

Dieser Unterschied ist von Bedeutung, weil die Software abhangig von der Installation
unterschiedliche Funktionstasten anzeigt.
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Installation mit 'andockbaren' Greifern

‘!’-i‘
n

Abb. 2.7: Andockbare Greifer Abb. 2.8: Greifermagazin

Bei dieser Installation kann der Robot seine Greifer auswechseln. Die nicht benutzten Greifer legt
der Robot im Greifermagazin ab (siehe Abb. 2.8).

Wenn diese Konfiguration gewahlt wurde, sieht der Bildschirm 'Konfiguration' wie in Abb. 2.9
gezeigt aus.

" Robolob [FANUC]

AJ.U.27-82.SET.027 2 -

e i

AJ U 27-82 SET.027
AJU27-82 SET.032
AJ U 27-82 SET.037

AJ.U.27-82. SET.042
Loss EX] mm
AJU.27-82. SET.047

I 0T AJU27-82 SET.062

@ min 7,0l AJ U 27-82 SET.067
AJU.27-82 SET.062

AJ U 27-82 SET.067

Ra R RaPRa R R RS R R
LR RE R R R R )

.._.I_i o

u D min D max

@ m mm

..lj.. mm

Abb. 2.9: Robot Bildschirm 'Konfiguration' mit Greifermagazin

.~ ¥y ¥y oy J
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Weil der Robot seine Greifer wechseln kann, muss er wissen, welche Greifer verfligbar sind. Um
danach auszurechnen, welche Klauen (Jaws) zum Greifen der Teile n6tig sind, muss der Benutzer
erst eingeben, liber welche Klauen diese Installation verfiigt.

Diese Konfigurationen werden hier eingegeben. Standardmalig gelangt der Benutzer auf den in

Abb. 2.9 dargestellten Bildschirm. \ ~
i A=
Das ist der Bildschirm, wo die Daten zu den Klauen P #| =
eingegeben werden. J3P 1251022320085 1 1
Die Tabelle in Abb. 2.10 zeigt an, welche Klauen zur Zeit | j3p 125 1042320085 1 1
bereits in der Datenbank gespeichert sind. RoboJob J3P 1951141218085 1 1
wird be.l der Installation die perelts vorhandenen 1P 195.U007 120244 1 1
Klauen in der Datenbank speichern. Wenn der Kunde
. .. . JAIPA25 02712024 H 1 1
spater noch andere Klauen wiinscht, kann er diese
. . . JIP125. 004722008 H 1
einfach zur Datenbank hinzufligen.
JAPA25 U047 220085 1 1
JAP 25 U067 22008 H 1 1
JIPA25.U067.2.20.08.5 1 1 (&

Abb. 2.10: Klauen Datenbank

Die in Abb. 2.11 gezeigten Eingabefelder dienen
J3P.125.U027.1.20.24H ﬂ zur Eingabe von Daten zu den Klauen. Uber die

'S Funktionstasten [N~ SN =

— kann der Benutzer neue Klauen erstellen, eine
Kopie der vorhandenen Klauen anfertigen und
Klauen l6schen.
Bei der Eingabe einer neuen Klaue in der
Datenbank ist es wichtig, dass der Name der Klaue
richtig eingegeben wird.
Als Beispiel dient hier Abb. 2.11:
J3P.125.U027.1.20.24.H

- J3P steht fiuir Jaw 3 Punkte (Drei-Punkt-
Klaue)

- Danach folgt ein Punkt (.)

- 125 ist das Mals der Basis, auf die die
Klauen geklickt werden (Unter-Greifer -
Subgripper) (zur Zeit 80, 100 oder 125)

- I=Innen, U = AulRen

- 027 ist der kleinste greifbare Durchmesser

140,0 guly .
in mm.
- Danach folgt wieder ein Punkt (.)
= T om - 1 steht fur die Anzahl der Stufen (2, 3 oder
r 4)

- Danach folgt wieder ein Punkt (.)

- 20ist das MakR fir die Andruckflache in mm
- Erneut ein Punkt (.)

- 24 ist die Stufenh6he in mm

- Noch ein Punkt (.)

- S =Weiche (Soft) /H = Harte (Hard) Klaue.

Abb. 2.11 Klauen Eigenschaften
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Nachstehend ein Beispiel dafiir, welche Daten zu den Klauen eingegeben werden miissen (siehe
dazu die vorstehenden Abbildungen).

[
T
NI o
o
/\ I o
7 J3P.125.0.027.1.20.24 H J3P.125.0.027.1.20.24.H |
( )
é
Abb. 2.12: J3P.125.U.027.1.20.24.H Abb. 2.13: J3P.125.U027.1.20.24.H
Anzahl der vorhandenen Sets dieser Sorte
J3P.125.U027.1.20.24.H 1 ~|
[ | 3P 125 <H Typ des (Unter-) Greifers, auf den die Klauen geklickt
= werden J3P.125.U.027.1.20.24.H
o Aulien- oder Innen-Greifer
u & J3P.125.U.027.1.20.24.H
Iﬂ Lusl mm Vorgesehenes Endlauf-Spiel (Standard 3 mm)
I mm Hohe der Klaue Siehe Abb. 2.12 und 2.13,
. : wie diese gemessen werden muss!
i fm Minimaler Greif-Durchmesser

J3P.125.U.027.1.20.24.H

Hohe des Greifers siehe Abb. 2.13
J3P.125.U.027.1.20.24.H

Lange der Andruckflache
J3P.125.U.027.1.20.24.H

Beschriebener AufRenkreis rund um die Klauen

Interferenz-Wert fir Stapeln

Klauenbreite

Harte oder weiche Klauen
J3P.125.U.027.1.20.24.H

Abb. 2.14: Klauen Eigenschaften

I T T e
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Zum Schluss muss in diesem Feld (Abb. 2.15) noch ausgewahlt
werden, wie viele Stufen diese Klaue besitzt.

Die Software wird dann anhand der Zahl der eingegebenen
Stufen automatisch anzeigen, welchen Bereich diese Klaue
greifen kann.

J3P.125.U.027.1.20.24.H

Abb. 2.15: Klaue Bereich

Die gednderten Daten werden automatisch in der Datenbank gespeichert.

Mit dieser Funktionstaste wird eine Kopie der aktuellen Klaue erstellt. Die Software des
TURN ASSIST zeigt dazu die Softtouch-Tastatur im Modus 'Klaue - Kopie' erstellen (sichtbar Giber
der gelben Eingabe-Leiste) (Abb 2.16). (‘Klauen-Kopie')

RoboJob [FANUC] Rode demo stukken 10:10:59 Z-rest: 0 mm

==%

Abb. 2.16: Softtouch-Tastatur im Modus 'Klaue - Kopie'

Durch Betatigen der ESC Taste gelangt man zurlick zum Bildschirm mit der Konfiguration der
Klaue. Uber die Tasten der Softtouch-Tastatur kann man den Namen der neuen Klaue eingeben.
Durch Betatigen der <Enter> Taste der Softtouch-Tastatur wird diese neue Klaue in der
Datenbank gespeichert, und man gelangt zurlick zum Bildschirm mit der Konfiguration der Klaue.
Wenn der eingegebene Name fiir die Klaue bereits vorhanden ist, wird beim Betatigen der
<Enter> Taste die Fehlermeldung "Name bereits in der Datenbank vorhanden" ausgegeben. Man
kann dann einen neuen Namen eingeben, oder aber die ESC Taste betatigen, um zurlick zum
Bildschirm mit der Konfiguration der Klaue zu gelangen.

Abhangig davon, welcher Typ von Tastatur eingestellt wurde, wird eine AZERTY / QWERTY oder
QWERTZ Tastatur angezeigt.
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Bei der Installation, wo der Robot seine Greifer wechseln ('docken') kann, sind zwei zusatzliche
Funktionstasten im Vergleich zur Installation mit festen Greifern vorhanden.

Wenn die erste Funktionstaste betatigt wird, zeigt die Software eine Ubersicht des
Greifermagazins an (Abb. 2.17).

RoboJob [FANUC] Rode demo stukken L rest: 0 mm

F i

G3P 125U A J3P 125 U047 2 20 08 H

G3P.1251UA J3P.125.U047.2.20.08.5
G3P 125 1U A J3P 125 U067.2.20.08 H
G3P.1251UA J3P.125.U067.2.20.08.5

Abb. 2.17: Bildschirm Greifermagazin

Hier werden alle Greifer mit ihren jeweiligen Klauen aufgefiihrt. Am Anfang kann es sein, dass
diese Liste nicht vollstdandig ist. Diese Liste kann anschliefend durch einen Klick auf erganzt
werden.

Wenn diese Funktionstaste

betatigt wird, wird der in Abb.
; ;
S 2.18 dargestellte Bildschirm

RoboJob [FANUC] Test Z-rest: 0 mm

.r:m angezeigt.
Rechts im Bildschirm kann oben
Unter-Greifer angeklickt werden
und unten die dazu passenden

£ Y Klauen, soweit diese noch nicht
einem anderen Unter-Greifer
zugewiesen wurden. Hier kann
gegebenenfalls auch geklickt
werden, ob die Klauen fest am
Greifer montiert sind oder ob sie
mit dem Schnellwechselsystem
manuell austauschbar sind. Die
Daten links zeigen die 'Andock-
Abb. 2.18: Greifer zum Greifermagazin hinzufiigen Position' des Greifers (angedockt -

nicht angedockt).
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Um zum vorigen Bildschirm zurlickzugelangen, muss dasselbe Symbol (das jetzt dunkelgelb
markiert ist) “ ausgewahlt werden.

Das ist die zweite Funktionstaste, die nur bei den auswechselbaren Greifern angezeigt wird. m
Hier kann der Benutzer Daten zum Unter-Greifer eingeben (das ist der Basis-Greifer, an dem die
Klauen befestigt werden). Weil Robolob diese Werte bei der Installation eingibt, muss der
Benutzer sich kaum um diese Dinge kiimmern. Die Bedeutung dieses Bildschirms soll hier

dennoch kurz erlautert werden.

RoboJob [FANUC] Test 16:24:43 I-rest: 0 mm

G3P.125.1U.A

@w w

- & VR mm G3P.1251UA
G3P.125.1U AX

Abb. 2.19: Unter-Greifer Eigenschaften 1

Der rechte Teil von Abb. 2.19 zeigt, welche Unter-Greifer vorhanden sind, und wie viele davon
aktuell in der Datenbank zugewiesen sind. Im linken Teil werden die Eigenschaften dieser Unter-
Greifer eingegeben. Oben links wird festgelegt, ob diese Greifer als Innen- oder als AuRen-Greifer
oder als beides verwendet werden. Hier wird auch festgelegt, ob es sich um einen 2-Punkt- oder
um einen 3-Punkt-Greifer handelt. Im zweiten Feld werden einige Mal3e des Unter-Greifers
eingegeben. Das dritte Feld ist fiir das Gewicht reserviert. Anschliefend wird die maximale
Greifkraft eingestellt. Zum Schluss muss noch eingegeben werden, wie lange der Vorgang von
'Greifer offen’' bis 'Greifer geschlossen' bzw. umgekehrt dauert.

Nachdem jetzt alle Daten zum Robot eingestellt sind, kann man den Bildschirm 'Konfiguration' mit
folgender Funktionstaste verlassen: | €2
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Installation ohne 'andockbare' Greifer

Wenn keine auswechselbaren Greifer verwendet werden, sind die Einstellungen im Prinzip
dennoch identisch mit denen fiir die auswechselbaren Greifer. Der einzige Unterschied besteht
dann darin, dass die Funktionstasten

o [zl

nicht angezeigt werden. Der Grund dafiir: Wenn die Greifer nicht auswechselbar sind, ist auch
kein Greifermagazin installiert.

Weil Robolob bei der Installation zwei Greifer mit dem Flansch des Robot verbindet, haben auch
die Informationen zum Unter-Greifer keine Bedeutung mehr. Es handelt sich dann um Festwerte,
die kiinftig nicht mehr geandert werden kénnen.

Der Benutzer muss allerdings die Klauen noch definieren, weil diese nach wie vor auswechselbar
sind. Die Software wird sich auf diese Informationen stiitzen, um spater zu bestimmen, welche
Klauen an welchem Greifer angebracht werden missen. Weitere Erlauterungen folgen im Kapitel
Uber die Greifer.

Der Bildschirm 'Konfiguration' kann durch Betatigen der Funktionstaste 'Konfiguration' verlassen
werden.

Programm verlassen

Die letzte Funktionstaste im Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow) ist die Taste zum Verlassen des
Programmes. Diese Funktionstaste wird nur angezeigt, wenn der Modus 'Bearbeiten' aktiviert ist.

.~ ¥y ¥y oy J
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3. WP-TEIL-BILDSCHIRM (Werkstiick - Workpiece)

3.1 Die Bereiche 1 und 2 sehen wie beim Bildschirm "Arbeitsablauf’
(Workflow) aus.

1

ey
Grips IRS-CW/ Lathe Measure
Abb. 3.1: Bereich 1 und Bereich 2

klickt, wird der Bildschirm aus Abb. 3.2 angezeigt.

Wenn man in der Menuleiste auf das Symbol

3.2 Bereich 3 (Bildschirm 'Einstellen’)

Arbeiten ohne Stangenlader (Bar Feeder)

RoboJob [FANUC] Test 9:42:00 L-rest: 0 mm

© fH:EH:HH @M BR:HA<RE - BE:BH:AA
%

Grips

Abb. 3.2: WP Einstelldaten
In diesem Bildschirm werden alle Daten eingegeben, die fiir das ordnungsgemale Arbeiten mit
dem Robot relevant sind. Die Software braucht diese Daten, um die geeigneten Greifer zu
berechnen und um das Werkstiick richtig zur Maschine und aus der Maschine zu transportieren.
Der Benutzer muss die richtigen Mal3e fiir das Rohteil und fir das fertiggestellte Teil eingeben.
Die Farben im TURN ASSIST Programm sind so festgelegt, dass fiir die Rohteile immer Rot und fiir
die fertiggestellten Teile immer Griin verwendet werden.
Der linke Teil des Bildschirms ist fiir die Daten des Rohmaterials und der rechte Teil fiir die Daten
o des fertiggestellten Materials reserviert. Dieses Symbol (Hand) zeigt an, in welcher Spindel
das Material sich in der CNC-Maschine befindet. Durch einen Klick auf das entsprechende
Handsymbol kann die linke bzw. rechte Spindel ausgewahlt werden. Wenn die Maschine
=23 nur mit einer Spindel ausgeristet ist, hat ein Klick auf das Handsymbol keine Auswirkung.
Die Auswahl ist dann immer nach links.
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Im mittleren Teil des Bildschirms miissen noch einige weitere
wichtige Dinge eingestellt werden.

Hier muss der Benutzer eingeben, wie viele Stilicke
gefertigt werden sollen.

Die Software wird dieses Feld standig aktualisieren,
und sie zeigt an, wie viele Stiicke bereits gefertigt
wurden.

- m

Abb. 3.4: Abb. 3.5:
Doppelzyklus Einzelzyklus

Mit diesem Symbol kann der Benutzer Einzelzyklus oder Doppelzyklus auswahlen. Wenn
Doppelzyklus gewahlt wird (Abb. 3.4), wird der Robot beim Entladen der Maschine bereits ein
neues Rohteil mitnehmen. Auf diese Weise kann die Maschine am schnellsten bedient werden,
indem das Rohmaterial direkt in die Maschine geladen wird. Wenn aber aus bestimmten Griinden
der Doppelzyklus nicht moglich ist, wird der Robot das fertiggestellte Teil zuerst auf den IRS-CW
legen, und anschlieBend das Rohmaterial greifen und in die Maschine laden. Wenn die
Werkstiicke zu schwer sind, ldsst die Software den Doppelzyklus nicht zu.

Abb. 3.6: X/Y-Ausgleich (Kompensation)

Gemal Abb. 3.6 kann flr die Position am IRS-CW ein X/Y-Ausgleich eingegeben werden. Die TURN
ASSIST Software berechnet fur jedes Werkstilick, wo es am IRS-CW abgelegt bzw. entnommen
werden muss. Runde Werkstlicke werden dabei immer gegen die IRS-CW-Leisten ausgerichtet.
Wenn die Werkstiicke nicht gerundet sind, kann der Benutzer selbst einen Ausgleich eingeben,
damit der Robot die Werkstiicke doch an der richtigen Position platziert.

StandardmaRig werden die Rohteile vorn am IRS-CW platziert und die fertiggestellten Stiicke auf
der hintersten IRS-CW-Platte. Wenn der Benutzer das lieber umgekehrt haben will, kann er das
mit einem Klick auf dieses Symbol bewirken: .

Es kann auch entschieden werden, die fertiggestellten Produkte in eine-JffangbehéIter zu
werfen, der auf dem IRS-CW aufgestellt werden muss. Das ist eine gute Sache, wenn der
Durchmesser der Teile zu klein ist, um sie zwischen den Leisten des IRS-CW zu platzieren. Eine
solche Entscheidung wird durch einen Klick auf dieses Symbol bewirkt: Die TURN ASSIST
Software wird dann angeben, dass das Entladen in den Auffangbehalter erfolgen wird:
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In diesem Fall ist zu sehen, dass das Rohmaterial auf der zweiten IRS-
CW-Platte platziert werden muss, weil der Auffangbehalter auf der

ersten IRS-CW-Platte aufgestellt wird.
Abb. 3.7: Arbeiten mit Auffangbehalter

Das Arbeiten mit einem Auffangbehalter ist nur beim TURN ASSIST SYSTEM mit angetriebenen
Platten moglich.
Beim TURN ASSIST-E-SYSTEM besteht diese Moglichkeit zur Zeit noch nicht.

ﬂ

Abb. 3.8: Listenindex auBerhalb des Bereichs - List Index out of Bounds

Wenn der Maschinenbediener am TURN ASSIST eine Messung in der Betriebsart gewahlt hat, dass
die fertiggestellten Produkte in einem Behalter abgelegt werden, wird eine Fehlermeldung
ausgegeben (Abb. 3.8).

Dieser Fehler entsteht, weil die Software das Mess-Symbol anzeigen will, wo das letzte
fertiggestellte Werkstlick auf dem IRS-CW platziert wird (fir den Fall, dass die Werkstlicke auf
den IRS-CW gelegt werden). Weil in diesem Fall die Werkstlicke in einem Behalter abgelegt
werden, gibt es keine eindeutige Position, wo das fertiggestellte Werkstlick liegt.

(Die fertiggestellten Produkte kénnen auch auf einer Palette abgelegt werden. Siehe dazu Kapitel
9 Paletten Option).

Eine andere Moglichkeit besteht darin, das fertiggestellte Produkt in einem Behalter abzulegen,
der sich auRerhalb des Staplers (Stacker) befindet. Diese Moglichkeit bietet die doppelte
Kapazitat, weil dann Bereich 1 und Bereich 2 flir das Platzieren von Rohteilen genutzt werden
kdénnen. Eine solche Auswahl wird mit folgendem Symbol getroffen:

Die Software zeigt anschliefend an, dass Rohteile in den Bereichen 1 und 2 platziert werden

kénnen.
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Ein weiterer Aspekt ist die Eingabe des Gewichts. Flr den Robot ist es von grundlegender
Bedeutung, dass er weil}, wie viel die Werkstlicke wiegen. Dieses Gewicht kann der Benutzer fir
das Rohmaterial und fir die fertiggestellten Stlicke mit folgenden Symbolen eingeben:

' Hinweis: Rot steht hier wieder fiir das Rohteil und Griin fiir das fertiggestellte
Produkt.
Eine zweite Art, das Gewicht zu bestimmen, erfolgt durch die Auswahl einer

der Funktionstasten.
Rechts unten befinden sich drei Funktionstasten:

Diese sind dafiir reserviert, um anzugeben, um welches Material es sich handelt. Die Software
wird dann anhand der MaRe berechnen, wie viel die Stiicke wiegen.

Wenn die Summe von Rohteilen und fertiggestellten Teilen groRer ist als der zuldassige Wert, wird
die TURN ASSIST Software selbst den "Einzelzyklus" wahlen, damit der Robot nicht ibermaRig
belastet wird. Die Eingabe des Gewichts muss erfolgen, weil (a) das Durchbiegen des Robot-Arms
sonst nicht bericksichtigt wiirde und weil (b) bestimmt werden muss, ob das Gesamtgewicht fiir
die Motoren des IRS-CW nicht zu hoch ist. Die Motoren, die die IRS-CW-Platten antreiben, kdnnen
maximal mit 300 kg Last klarkommen. Wenn das Gesamtgewicht Gber 300 kg liegt, wird die TURN
ASSIST Software eine Fehlermeldung ausgeben (Abb. 3.8).

(oo (]

Overgewicht IRS-plaat voor ruwe onderdelen (18 x17 kg = 306 kg), max 300 kg

== max 16 onderdelen

b - — =
m—

Abb. 3.8: Fehlermeldung Ubergewicht IRS-Platte

Mit diesen Symbolen wahlt der Benutzer aus, ob das Werkstlick mit einem Innen-
Greifer oder mit einem AulRen-Greifer aufgenommen werden soll.

m Hier muss der Benutzer die Anschlaglange der Rohteile und der fertiggestellten
7 28 Teile gegen die Leisten des IRS-CW eingeben. Es ist nicht moglich, ein kleineres
Mal als die minimale Anlegeh6he anzugeben. Dieser Wert ist ein Datensatz, der in der Motor-
Konfiguration steht, und er wird von RoboJob eingegeben.

Wenn ein zu kleines MaR eingegeben wird, erscheint eine Fehlermeldung (Abb. 3.9). Weil das
TURN ASSIST-BASIC SYSTEM nicht lGber angetriebene Servo-Platten verfligt, werden diese
Symbole beim Interface eines TURN ASSIST-BASIC SYSTEM nicht angezeigt.

@ Hoogte aan steunpaaltjes bij Ruwe onderdelen kleiner dan minium

Abb. 3.9: Eingabe der Hohe der Stiitzleisten ist zu klein
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Wenn die Werkstiicke - Rohteile und fertiggestellte Teile, ineinander passen, wird das unten im
Bildschirm eingegeben (siehe Abbildung).

Abb. 3.10: Ineinander passende Werkstiicke

Arbeiten mit Stangenlader (Bar Feeder)

In manchen Fallen kann die CNC-Maschine mit einem Stangenlader versehen werden. In diesem
Fall wird der Robot keine Werkstlicke vom IRS-CW nehmen. Die TURN ASSIST Software sieht flr
das Arbeiten mit dem Stangenlader zur Zeit zwei Varianten vor.

Erste Variante mit Stange
Um die erste Variante aufzurufen, muss der Benutzer das Stangen-Symbol an der linken Seite

aktivieren, das sich im Bereich des Rohteils befindet. Das bedeutet, dass Rohteile z.B. mit einem
Stangenlader angefiihrt werden.

RoboJob [FANUC] Test 3=33: Z-rest: 0 mm

-.--.--

»* »*

Abb. 3.13: Stange

I T T e
Turn-Assist manual DE V4.0.6.doc Seite 34 von 101



EASILY ROBOTISIZE YOUR CNC

Version 4.0.6

Abb. 3.13 zeigt die Darstellung am Bildschirm. Es fallt auf, dass die Daten des Rohteils nicht
angezeigt werden. Das ist in Ordnung, weil bei dieser Variante davon ausgegangen wird, dass der
Stangenlader durch eine Stange oder etwas anderes ausgelost wird. Der Robot muss sich deshalb
nur auf das fertiggestellte Produkt konzentrieren.

Der Benutzer muss hier nur eingeben, wie viele Stlicke hier aus einer Stange
(auch: Streifen) gefertigt werden kénnen. Diese Zahl kann sich durchaus von
der Zahl der zu fertigenden Stiicke unterscheiden. Wenn die Stange
abgearbeitet ist, zeigt die Software das an. Die blaue Leuchte blinkt (siehe
Kapitel 7 Interaktion mit dem Benutzer), und der Benutzer muss eine neue
Stange einsetzen.

Die fir das fertiggestellte Produkt einzugebenden Daten bleiben dieselben wie
beim Arbeiten ohne Stangenlader.

Hinweis: Der Robot kann jetzt ebenso viele Produkte an Stelle 1 wie an Stelle 2
auf dem IRS-CW laden, weil sich jetzt keine Rohteile auf der

Abb. 3.14 IRS-CW-Platte befinden.
Auch hier kann entschieden werden, die fertiggestellten Teil in einem Behalter

abzulegen. Dazu muss auf ngklickt werden.
Die Software zeigt dann an, dass das Entladen der Werkstlicke in einen Behalter erfolgt.

e ——
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Zweite Variante mit Stange

Die zweite Variante wird im Bildschirm WP durch einen Klick auf das nachstehende Symbol bei
den Daten fiir das fertiggestellte Werkstiick aufgerufen: e@ Das ist das Symbol fiir die Stange,
und es ist standardmaRig nicht aktiv. Der nachstehende Bildschirm wird angezﬁeigt:

-
Robolob [FANUC] Test 2:22:48 PM Z-rest: 0 mm 5618484

Abb. 3.15: Zweite Variante mit Stange

Bei dieser Variante wird der Robot das fertiggestellte Werkstiick greifen, es anschlieend mit
einem gewiinschten MaR aus der Klauenplatte ziehen und es dann von der Stange abbrechen.
Dafiir muss das Produkt erst maschinell fast abgestochen sein, sodass die Abbrechkrafte am
Robot minimal sind.

Wir empfehlen, bis zu einem Durchmesser von 3-5 mm abzustechen. Das muss experimentell
bestimmt werden, abhangig von der Materialsorte.

Weil der Robot keine Daten Uber das Rohteil wissen muss, braucht der Maschinenbediener auch
keine Mal3e fiir das Rohteil einzugeben. Der Maschinenbediener kann aber entscheiden, mit wie
viel Grad der Abbrechzyklus ausgefiihrt werden soll und wie oft dieser Zyklus wiederholt werden
soll. Diese Werte kdnnen von Material zu Material unterschiedlich ausfallen. Der
Maschinenbediener kann auch einstellen, wie weit der Robot die Rohstange aus der Spindel
ausziehen soll.
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3.3 Bereich 4 (Funktionstasten)
Hier folgt eine Ubersicht der Funktionstaste fiir das Teilemenu WP (Werkstiick - Workpiece) f

Neu | m "

Mit dieser Funktionstaste kann eine neue Einstellung festgelegt werden. Diese Taste muss
allerdings einige Sekunden lang betatigt werden, damit tatsachlich eine Aktivierung erfolgt. Auf
diese Art wird verhindert, dass beim versehentlichen Betatigen dieser Taste alle Daten geldscht
werden.

Wenn diese Taste einige Sekunden lang betatigt wird, werden alle Daten auf 0 zurlickgesetzt
(Initialisierung). Die Standard-Einstellung fiir den Greifer - sowohl fiir Rohteile als auch fir
fertiggestellte Teile - ist immer 'AulRen-Greifer'.

Offnen

Mit dieser Funktionstaste konnen bereits gespeicherte Programme aufgerufen werden.

Loschen -

Mit dieser Funktionstaste wird das aufgerufene Programm geldscht. Auch diese Taste muss einige
Sekunden lang betatigt werden, um sie tatsachlich zu aktivieren.

Speichern ﬁ

Alle an einem bereits gespeicherten Programm vorgenommenen Anderungen werden mit dieser
Funktionstaste gespeichert.

Speichern unter |ﬁ

Mit dieser Funktionstaste kann das aktuelle Teil unter einem neuen Dateinamen gespeichert
werden. Danach kann man dann noch die nétigen Anderungen vornehmen. Die Tastatur des
Touchscreens wird in die Betriebsart "Werkstiick kopieren" versetzt.

Betriebsart Bearbeiten (Editieren), Reset, Alarme m

Diese Funktionstasten wurden bereits in Kapitel 2 bei den Funktionstasten des Bildschirms
'Arbeitsablauf' (Workflow) beschrieben. Die Funktion ist bei diesem Bildschirm dieselbe. (Seite 10
und 11)

Auswahl Material M

Mit diesen Funktionstasten wird ausgewahlt, um welches Material es sich handelt. Die TURN
ASSIST Software berechnet anhand dieser Materialien, wie viel das Rohteil bzw. das fertiggestellte
Stick wiegen. Wenn man die Eingabe des Gewichts selbst vornimmt, sind diese Funktionstasten
nicht aktiv.
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4. Greifer-TEIL-BILDSCHIRM (Grips)

4.1 Die Bereiche 1 und 2 sind dieselben wie beim Bildschirm 'Arbeitsablauf’
(Workflow)

Abb. 4.1: Bereich 1 und Bereich 2

4.2 Bereich 3 (Bildschirm 'Einstellen’)

Hinweis: Hier muss auch ein Unterschied zwischen Systemen mit und ohne Greifermagazin
gemacht werden. In diesen Anweisungen wird zuerst der Teil-Bildschirm 'Greifer' (Grips) mit
einem System mit Greifermagazin und anschlieBend ohne Greifermagazin erlautert.

Wenn man in der Menuleiste auf das Symbol .‘gg klickt, wird der Bildschirm aus Abb. 4.2
angezeigt. Grips

Mit Greifermagazin

RobeJob [FANUC] Rode demo stukken 14:42:18 I-rest: 0 mm

[ 5 [aln] o 5 --‘--.--
- Mg - -

G3P.125.1U.A J3P.125.U144.2.18.08.H gf 2 G3P.125IUA J3P.125.1042.3.20.08.8 V

G3P1251UA s J3P.125.U144.2.18.08.5
G3IP.1251UA s J3P125.U144.2.18.08.5
G3P.1251UA s J3P.125.U144.2.18.08.8

G3P.1251U.A s J3P.125.U144.2.18.08.8

Abb. 4.2: Greifer-Teil-Bildschirm mit Greifermagazin

Dieser Bildschirm bietet Informationen zur Auswahl der Greifer. Die TURN ASSIST Software zeigt
hier anhand der vorhandenen Greifer und Klauen in der Datenbank (siehe Seite 12-17) und der
Male der Werkstiicke (siehe Kapitel) alle Moglichkeiten fir das Greifen. Die Software bietet
standardmaRig eine Darstellung des zu verwendenden 4 Greifers, mit den zugehérigen Klauen.
Diese Darstellung (Vorschlag) kann natiirlich mit der Wahl einer anderen Option 'libersteuert’
werden. In Abb. 4.2 kann man sehen, dass die Software fiir das Rohteil finf Moglichkeiten
anbietet. Die erste Spalte w ist die Nummer des Greifermagazins. Wenn ein Greifermagazin
verwendet wird, dann bleibt es hier bei einer Angabe. Die zweite Spalte yiy‘ist die Nummer des
Unter-Greifers (Sub Gripper). Diese Nummer des Untergreifers kann anhand des Dip-Schalters
eingestellt werden, die an jedem 'dockfahigen' (dockable) Untergreifer vorhanden ist (siehe dazu
Abb. 4.3.

Abb. 4.3: Dip-Schalter zum Einstellen

der Unter-Greifer-Nummer
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Die dritte Spalte ® enthdlt den Namen des 'Unter-Greifers'. Und die vierte Spalte enthdlt dann
den Namen der Klaue. In der vierten Spalte befindet sich bei den letzten vier Darstellungen
(Vorschlagen) gleichzeitig das Symbol % . Das bedeutet, dass bei Auswahl einer dieser vier
Optionen, ein Wechsel der Klauen erfolgen muss. Denn die TURN ASSIST Software speichert,
welche Klauen an welchen Greifern angebracht sind. Wenn der Benutzer aus irgendeinem Grund
an einem Griefer andere Klauen angebracht hat, dann kann er das beim Bildschirm 'Konfiguration
des Greifermagazins (siehe Seite 15) eingeben.

Das Hakchen + zeigt an, welche Auswahl aktiviert ist.

Im Teil-Bildschirm 'Greifer' kann eventuell auch von einem Innen-Greifer auf einen AuBen-
Greifer bzw. umgekehrt gewwéchselt werden, indem auf die Symbole - und ! geklickt wird,
die sich iber den Tabellen befinden.

HINWEIS

Wenn ein und dieselbe Klaue fiir Rohteile und fir fertiggestellte Teile verflgbar ist, und man nur
ein Set davon hat, dann wird die TURN ASSIST Software - wenn man diese Klauen-Wahl fiir das
Rohteil vornimmt - das Hakchen-Feld A/B anzeigen. Durch einen Klick auf dieses
Hakchenfeld bewirkt die Konfiguration dann, dass man das Rohteil und das fertiggestellte Teil mit
derselben, gewahlten Klaue nimmt. Die rechte Tabelle wird dann nicht mehr angezeigt, weil man
nur mit dem Unter-Greifer A arbeitet.

RoboJob [FANUC] Z-rest: - mm

@ LI & 10t U E - * % L= LI e DALY
- - * L

Rode demo stukken

GIPA2510A $ J3P.126.U144.218.08H |

G3P1250UA s JIP.125.U144 2 18.08.H Keine Tabelle angezeigt

1 3 G3PAI25IUA s J3P125.U144 2 18.08.H
1 4 | G3PI250UA s J3P125.U144 2 18.08.H
1 1 G3PA25IUA s J3P125.U144 218.08.5
G3P1250UA §J3P.125.U144.2.18.08.S
G3P1250UA §J3P.125.U1=14.2.18.08.S
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RoboJob [FANUC] Rode demo stukken =35z L-rest: -- mm

q D= 0= D o o » -
- » | > HeeRmer

L] -

1 G3P1251UA sJ3P,125,U1:14,2,18,[]8,H V

2 | G3PA125.0UA sJ3P.125.U144.2.18.08.H

Abb. 4.5

Die rot markierten Felder zeigen im vorstehenden Fall an, dass ein Fehler aufgetreten ist, weil
zum Beispiel kein Greifer fir die fertiggestellten Produkte vorhanden ist.

Hinweis: Bei diesem Bildschirm wird das Auswahlfeld angezeigt:
Durch einen Klick in dieses Auswahlfeld zeigt der Benutzer an, dass er die vorhandenen Klauen fir
beide Typen, fir das Rohteil und das fertiggestellte Produkt, verwenden will. Weil nur ein Set
dieser Klauen vorhanden ist, ist ein "doppelter Zyklus" hier nicht moglich. Die Software
berlicksichtigt das und sie korrigiert das auch, sowohl im Teil-Bildschirm "WP' als auch im Teil-

Bildschirm 'Greifer'
E
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Ohne Greifermagazin

RoboJob [FANUC] Rode demo stukken 10:46:04 I-rest: — mm

@ __:__:__ - L] i\'_-ﬁr: __:__:-_
Va

Lathe Measure

3P 12514421808 H | B 3P 125.U047.2.20.08.8 v
¥ 43P.125 U144 218,085 5 13P.125.0047.2.20.08.H

Abb. 4.6: Greifer-Teil-Bildschirm ohne Greifermagazin

Wenn ohne Greifermagazin gearbeitet wird, sieht der Teil-Bildschirm 'Greifer’ %' SO aus, wie in
Abb. 4.6 dargestellt. Hinweis: Im Vergleich zu einer Installation mit Greifermaggnzpi’n werden in
diesem Bildschirm einige Spalten nicht angezeigt (vergleiche mit Abb. 4.2.)

Das ist auch logisch, weil die Informationen liber das Greifermagazin und die Unter-Greifer nicht
mehr relevant sind. Denn der Robot kann die Greifer jetzt nicht mehr wechseln. Nur die Klauen
sind auswechselbar.

Das ist dann auch das Einzige, was der Benutzer in diesem Bildschirm auswechseln muss.

HINWEIS

Auch in diesem Fall kann es sein, dass dem Benutzer nur ein Set an bestimmten Klauen zur
Verfliigung steht. Wenn man dieses Set fiir Rohteile und fir fertiggestellte Stlicke verwenden will,
muss der Benutzer wieder in das Auswahl-Feld klicken und eine Auswahl gemaR den
Erlduterungen auf Seite 27 und 28 treffen.

4.3 Bereich 4 (Funktionstasten)

Im Teil-Bildschirm 'Greifer gibt es nur drei Funktionstasten.

Grips

Betriebsart Bearbeiten (Editieren), Reset, Alarme m

Diese Funktionstasten wurden bereits in Kapitel 2 bei den Funktionstasten des Bildschirms
'Arbeitsablauf' (Workflow) beschrieben. Die Funktion ist bei diesem Bildschirm dieselbe. (Seite 10
und 11)
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5. TEIL-BILDSCHIRM IRS-CW (IRS-CW)

5.1 Die Bereiche 1 und 2 sind dieselben wie beim Bildschirm 'Arbeitsablauf’

(Workflow)

1

Wp Grips IRS-CW Lathe Measure

Abb. 5.1: Bereich 1 und Bereich 2

5.2 Bereich 3 (Bildschirm 'Einstellen’)

Abb. 5.2: Teil-Bildschirm TURN ASSIST

Dieser Teil-Bildschirm zeigt IRS-CW in grafischer Darstellung. Die TURN ASSIST Software verflgt
jetzt bereits Gber die nétigen Informationen, und sie zeigt in diesem Bildschirm dem Benutzer an,
wie man IRS-CW einstellen muss.

(S A A A ACACED A A A A A A A AS)

(S A A A ACIACACDACOD AN AT A A A AS)

Abb. 5.3: Grafische Darstellung IRC-CW Abb. 5.4: IRC-CW, tatsachliche Darstellung
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In Abb. 5.3 und 5.4 wird deutlich, dass der Teil-Bildschirm 'IRS-CW"' eine vereinfachte Darstellung
der tatsachlichen Gegebenheiten beim IRS-CW ist.

Mit dem Symbol . zeigt die Software an, wo die IRS-CW-Stitzleisten angebracht werden
mussen. Bei Abb. 5.2 ist das an den Stellen A1, A4, A5, A8, A9, A12, C1, C3, C5, C7, C9 und C11.
Die IRS-CW-Stiitzleisten finden sich an der Vorderseite von IRS-CW (siehe Abb. 5.5 (unten rechts)).

Die IRS-CW-Stiitzleisten kdnnen einfach in
die vorgesehenen Locher eingesetzt
werden. Das ist nur moglich, wenn die
Leisten ungeklemmt stehen. Wenn die
Leisten geklemmt stehen, muss der
Benutzer diese erst mit der ersten
Funktionstaste entklemmen. -
Hinweis: Diese erste Funktionstaste wird
nur angezeigt, wenn die Funktionstaste

'Bearbeiten' (Editieren) aktiviert ist.

IRS-CW-Stiitzleisten

Abb. 5.5: IRC-CW mit Anzeige der IRS-CW-Stiitzleisten

Wenn die angegebenen Leisten schon auf dem IRS-CW stehen, kénnen die Rohteile auf dem IRS-
CW platziert werden. Wie und wo diese Rohteile auf dem IRS-CW platziert werden missen, wird
grafisch von der Software dargestellt.

Abb. 5.6: Grafische Darstellung IRS-CW

Bei Abb. 5.6 zum Beispiel, missen sieben Werkstlicke zwischen den Stiutzleisten Al und A4
platziert werden, ebenfalls sieben zwischen den Stitzleisten A5 und A8 und schliefllich noch funf
Werkstlicke zwischen den Stitzleisten A9 und A12.
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Wenn man die Option "FuBpedale" hat, dann ist der IRS-CW mit zwei FuBpedalen ausgestattet
(dargestellt im weilRen Kreis von Abb. 5.7). Die IRS-CW-Platten kann man auch manuell bedienen,
was das Arbeiten mit schwereren Werkstlicken einfacher macht.

Um auszuwadhlen, welche IRS-CW-Platte durch die
FulRpedale bedient werden muss, wird der
Auswahlschalter genutzt, dargestellt im gelben Kreis
von Abb. 5.7.

Abb. 5.7: Darstellung der Nutzung der FuBpedale unter
dem IRS-CW

Abb. 5.8: Grafische Darstellung TURN ASSIST
Rechts im Teil-Bildschirm 'IRS-CW' werden noch einige Zahlen angezeigt.

Die gelben Zahlen stehen fiir die Zahl der Werkstiicke, die aktuell auf dem IRS-CW liegen.
Beim Beispiel in Abb. 5.8 liegt 1 Produkt (meistens fertiggestellt) auf der zweiten IRS-CW-
Platte, und es liegen 16 Produkte (meistens Rohteile) auf der ersten IRS-CW-Platte.

Die Zahlen geben den Status der Rohteile und der fertiggestellten Teile an. Bei
diesem Beispiel miissen noch achtzehn Rohteile verarbeitet werden, und ein Stiick
ist bereits fertiggestellt. Hinweis: Rot stimmt wieder mit "Roh" lberein, und Griin
mit "Fertiggestellt"

Hier wird die Geschwindigkeit des Robot angezeigt. Bei diesem Beispiel ist das 25% der
programmierten Geschwindigkeit.
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Auch wenn im Bildschirm 'WP' eingegeben wurde, dass mit dem Stangenlader (Bar) gearbeitet
wird, wird dies hier im Teil-Bildschirm 'IRS-CW' angezeigt:

Hinweis: Bitte beachten, dass hier keine
Rohteile angezeigt werden. Das ist logisch,
weil die Rohteile jetzt nicht vom IRS-CW
kommen, sondern von der Stange (Bar).

m

Zahl der Werkstiicke, die
bereits aus der Stange
Abb .9: Gafische Dartellun Stangenlader _ gefertigt wurden.

|_> Zahl der Werkstiicke, die noch
aus der Stange gefertigt werden
kénnen.

5.2 Bereich 4 (Funktionstasten)

1) Wenn die Betriebsart 'Bearbeiten’ (Editieren) aktiv ist , sind fiinf Funktionstasten
verfiigbar.

Klemmen oder Entklemmen der IRS-CW-Stiitzleisten _

Zum Einstellen des Systems muss der IRS-CW mit Stiitzleisten versehen werden. Diese kbnnen nur
im IRS-CW angebracht werden, wenn sie entklemmt stehen. Mit dieser Funktionstaste kann der
Benutzer die Stiitzleisten entklemmen und klemmen. Hinweis: Diese Funktionstasten sind bei
einem TURN ASSIST BASIC-SYSTEM nicht vorhanden, weil dieses System keine angetriebenen
Platten aufweist.

- Klemmen der Stitzleisten

Entklemmen der Stiitzleisten

Schalter Anzeige Rohteil und fertiggestellte Stiicke ein/aus ﬁ

Diese Funktionstaste bewirkt, dass die Zahl der Werkstiicke angezeigt wird oder nicht (siehe Abb.
5.10 und 5.11).

Abb. 5.10: Die Zahl der Abb. 5.11: Die Zahl der
Werkstiicke wird angezeigt Werkstiicke wird nicht angezeigt
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Betriebsart Bearbeiten (Editieren), Reset, Alarme w

Diese Funktionstasten wurden bereits in Kapitel 2 bei den Funktionstasten des Bildschirms
'Arbeitsablauf' (Workflow) beschrieben. Die Funktion ist bei diesem Bildschirm dieselbe. (Seite 10
und 11)

2) Wenn die Betriebsart '‘Bearbeiten’ (Editieren) nicht aktiviert ist , wird eine andere
Funktionstaste angezeigt.

IRS-CW-Platten einstellen -

Mit dieser Funktionstaste stellt die TURN ASSIST Software die IRS-CW-Platten auf die richtige
Hohe ein. Hinweis: Bitte beachten, dass wir uns jetzt nicht mehr in der Betriebsart 'Bearbeiten’
(Editieren) befinden. Sobald diese Funktionstaste betatigt wird, wird sofort eine weitere
Funktionstaste angezeigt. Auch diese Funktionstaste ist bei einem TURN ASSIST BASIC-SYSTEM
nicht vorhanden.
Zu einem bestimmten Zeitpunkt haben die IRS-CW-Platten die Zielhdhe erreicht. Das System ist
jetzt vollstandig zum Starten vorbereitet. Dies wird deutlich gemacht, indem erneut zwei
Funktionstasten angezeigt werden: IT 0.
Bevor die Platten am Turn Assist manuell nach oben bewegt werden, muss
' immer griindlich kontrolliert werden, dass sich keine Produkte mehr am Turn
e Assist befinden. Beim Bewegen nach oben kdnnten die Produkte dann sonst
- vom Turn Assist fallen!

STOP |yl

Diese Funktionstaste ist eine Stopp-Taste. Sie wird benutzt, um ein eingestelltes Programm zu
stoppen. Wenn diese Taste betatigt wird, wird folgende Meldung angezeigt:

Abord Cancel

Hier muss der Benutzer noch bestatigen, dass er tatsachlich stoppen will.

| > Wenn diese Funktionstaste versehentlich betatigt wurde, kann der Benutzer
dies jederzeit durch Betéatigen der Taste 'Abbrechen’ (Cancel) rUckgéngig

machen.

Diese Funktionstaste startet das System.

ZyKlus starten
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Stapeln oder langlegen

Beim TURN ASSIST-BASIC-SYSTEM gibt es nur begrenzte Moglichkeiten zum Stapeln. Das ist nur
moglich, wenn der Durchmesser der Teile groRer ist als der Durchmesser des Greifers. Grund: So
wird ein AnstoBen zwischen Greifer und Stiitzleisten vermieden. Wenn das Stapeln demnach
moglich ist, kann der Benutzer sich dafiir entscheiden, indem er im Teil-Bildschirm 'IRS-CW' die

folgenden Symbole nutzt: - -

Beim TURN ASSIST 180 oder 250 SYSTEM mit angetriebenen IRS-CW-Platten kann man mithilfe
dieser Funktionstaste selbst bestimmen, ob die Software die Stapel in Sdulen oder in Reihen
aufteilt. Auf diese Weise kdnnen auch Produkte, die nicht gestapelt werden kénnen, automatisch
geladen werden, indem sie zum Beispiel in nur einer Reihe auf dem IRS-CW platziert werden.

Hinweis

Wenn der Benutzer den Teil-Bildschirm 'IRS-CW' auswahlt, wahrend noch keine passenden
Greifer vorhanden sind - weder fiir das Rohteil noch fiir das gefertigte Teil - zeigt die Software
dies durch eine Alarmmeldung an (Abb. 5.12 und 5.13). In diesem Fall wird auch die
Funktionstaste nicht angezeigt, so dass der Zyklus nicht gestartet werden kann.

crror B
@ Geen Grijper voor ruwe onderdelen 1! @ Geen Grijper voor afgewerkte onderdelen 1!

Abb. 5.12: Kein Greifer fiir Rohteile Abb. 5.13: Kein Greifer fiir fertiggestellte Teile

Bei einem Turn Assist E ohne Servo-Motoren wird die Start-Taste sofort angezeigt.
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6. Teil-Bildschirm Drehmaschine (Lathe)

6.1 Die Bereiche 1 und 2 sind dieselben wie beim Bildschirm 'Arbeitsablauf’

(Workflow)

Abb. 6.1: Bereich 1 und Bereich 2

6.2 Bereich 3

Abb. 6.2: Teil-Bildschirm Drehmaschine (Lathe)

In diesem Teil-Bildschirm kann der Maschinenbediener einen Ausgleich (Kompensation) bei der
Maschine eingeben. Das ist notwendig, wenn der Robot die Werkstlicke aus der Mitte der
Klauenplatte beladen oder entladen muss. Bei beiden Typen - Rohteilen (rotes Symbol) und
fertiggestellten Teilen (griines Symbol) - kann der Maschinenbediener einen Ausgleich in der X-
Richtung und in der Y-Richtung vornehmen, sowie eine W-, P- und/oder R-Verdrehung eingeben.
Es ist auch moglich anzugeben, ob ein Blasluft- (Airblow) und/oder ein Ausrichten- (Orient) Signal
an die Maschine gesendet werden soll. Im vorstehenden Beispiel sind beide Signale fiir das
'Sdubern und Glatten' aktiviert, aber fur das Entladen der Maschine deaktiviert. AnschlieRend
kann der Maschinenbediener auswahlen, auf welche Weise das Werkstiick von der Maschine
ibernommen werden soll. Entweder gehen die Maschinenklauen erst zu, bevor der Robotgreifer
entklemmt, oder der Robotgreifer 6ffnet, bevor die Maschinenklauen klemmen. Wenn zum
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Beispiel an den Robotgreifern ein Federsystem montiert ist, muss der Robotgreifer erst 6ffnen,
um das Werkstiick gegen den Anschlag der Maschinenklaue zu driicken.

6.2 Bereich 4 (Funktionstasten)

Betriebsart Bearbeiten (Editieren), Reset, Alarme w

Diese Funktionstasten wurden bereits in Kapitel 2 bei den Funktionstasten des Bildschirms
'Arbeitsablauf' (Workflow) beschrieben. Die Funktion ist bei diesem Bildschirm dieselbe. (Seite 10
und 11)

Speichern ﬁ

Alle an einem bereits gespeicherten Programm vorgenommenen Anderungen werden mit dieser
Funktionstaste gespeichert.
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7. Teil-Bildschirm Robot

7.1 Die Bereiche 1 und 2 sind dieselben wie beim Bildschirm ‘Arbeitsablauf (Workflow)

Abb. 7.1: Bereich 1 und Bereich 2

o klickt, wird der Bildschirm aus Abb. 6.2 angezeigt.

Robot

Wenn der Benutzer auf das Symbol

7.2 Bereich 3 (Befehls-Bildschirm Robot)

RoboJob [FANUC] Rode TEST 11:21:26 Z-rest: 0 mm

B

ans Lathe Measure

--‘--‘--

» *

Abb. 7.2: Teil-Bildschirm Robot

In diesem Bildschirm konnen verschiedene Befehle (Kommandos) direkt an den Robot gesendet werden.
Die Greifer konnen iiber diese Bedienknépfe (Softkeys) nur entspannt werden, um
Produkte manuell aus dem Robot-Greifer zu entnehmen. Hinweis: Bitte denken Sie
immer daran, dass etwaige schwere Produkte bei diesem Vorgang aus dem Greifer
fallen kénnen.

't"‘x
-

$E% &

'Abdocken' von 'Unter-Greifer' A (wenn vorhanden)

'Entklemmen' von 'Unter-Greifer' A

'Abdocken' von 'Unter-Greifer' B (wenn vorhanden)

'Entklemmen' von 'Unter-Greifer' B

r.....______________ & Ny oy J
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7.3 Bereich 4 (Funktionstasten)
Zur Zeit stehen im Teil-Bildschirm 'Robot' acht Funktionstasten zur Verfligung.

Werkzeugwechsel

Beim Betétigen dieser Funktionstaste flihrt der Robot einen 'Werkzeugwechsel' (Tool Change)
durch. Dieses Symbol ist nur aktiviert, wenn die Greifer ausgewechselt werden kénnen.

Home (Startposition)

Nach dem Betatigen der Funktionstaste 'Home' begibt sich der Robot in die 'Startposition’
(Home).

Das ist nur moglich, wenn keine anderen Programme laufen. Um den Robot zu seiner
Startposition '"Home' zu fahren, muss der Benutzer erst das Programm mit der Taste STOP
unterbrechen.

Klauenwechsel -

Wenn schlieRlich diese Funktionstaste betatigt wird, wird der Robot in die Position fiir den
Klauenwechsel fahren.

Reset (Zuriicksetzen) -l

Diese Funktionstaste wurde bereits in Kapitel 2 bei den Funktionstasten des Bildschirms
'Arbeitsablauf' (Workflow) beschrieben. Die Funktion ist bei diesem Bildschirm dieselbe. (Seite 9)

Geschwindigkeit Robot

] [ e

Mit diesen Funktionstasten kann der Benutzer die gewiinschte Geschwindigkeit des Robot selbst
bestimmen. Hinweis: Gegebenenfalls wird die TURN ASSIST Software diese Geschwindigkeit selbst
auch wegen des Gewichts der Werkstlicke anpassen.

Aufgrund von Programmierfehlern kann der Robot andere Bewegungen ausfiihren,
als man erwartet. Wir empfehlen, die Programmierung zum Kontrollieren und
e Testen immer auf niedrige Geschwindigkeit einzustellen.
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8. Automatischer Betrieb

8.1 Bedingungen

Wenn der Maschinenbediener den Arbeitslauf des TURN ASSIST Programms fertiggestellt hat, und
schlieBlich das Programm im Teil-Bildschirm 'IRS-CW' mit der Funtionstaste “ gestartet hat,
wird der Zyklus erst gestartet, wenn bestimmte Bedingungen erfillt sind.
Diese Bedingungen konnen von Maschine zu Maschine unterschiedlich sein.
Nachstehend eine Zusammenfassung der moéglichen Bedingungen:

- Die Maschine muss im automatischen Betrieb laufen.

- Die Maschine darf kein Signal 'Zyklus Ende' geben.

- Die Achsen der Maschine miissen sich in der Ausgangsposition '"Home' befinden.
Nur wenn alle erforderlichen Bedingungen erfillt sind, kann der automatische Betrieb starten.

Verbindung mit dem Robot gestartet werden. Es muss immer iiberpriift werden,

Abhiangig von den eingestellten Parametern kann die CNC-Maschine durch die
A dass die richtige Programmierung aktiviert ist.

8.2 Z-Rest

Das TURN ASSIST Programm meldet dem Maschinenbediener wahrend des automatischen
Betriebs niitzliche Informationen. Z-Rest ist ein Beispiel dafiir. Dieser Wert gibt an, wie viele
Millimeter (mm) der Robot sich noch linear bewegen muss, bis er sein Endziel erreicht hat. Dieses
Endziel kann eine Stelle auf dem IRS-CW sein, oder auch die Stelle, an der der Robot das Produkt
beladen und entladen soll.

Auf diese Weise kann der Benutzer kontrollieren, dass alles gut eingestellt ist.

Wie in Abb. 7.1 zu sehen ist, findet sich die Information oben in der blauen Kopfzeile.

Robolob [FANUC] Vornehmwalze V4 7:45:43 PM Z-rest: -- mm 2297968

-
=

Grips IRS-CW QTN 250

Abb. 8.1: Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow)
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8.3 Intervention des Benutzers

Wahrend des automatischen Betriebs kann der Benutzer das Programm jederzeit unterbrechen
(Intervention - Eingriff). Das kann auf verschiedene Arten erfolgen.

Die erste Moglichkeit ist, das komplette TURN ASSIST Programm zu unterbrechen und zu stoppen.
Dazu wird (siehe auch die vorstehende Erlduterung in diesen Anweisungen) die Funktionstaste
benutzt. Nach dem Betatigen dieser Funktionstaste fordert die TURN ASSIST Software eine
Bestatigung an (Abb. 8.2).
Erst wenn der Benutzer diese Bestatigung ausgefiihrt hat, wird das
komplette Programm gestoppt. Wichtiger Hinweis: Der Robot bleibt
IT dann an der Position stehen, an der er sich gerade befindet. Er wird

’

Abord Cancel

nicht automatisch zur Position 'Home' zurlickkehren. Wenn man wiill,
dass der Robot selbst zur Position 'Home' zurlickkehrt, muss man im

Abb. 8.2: Bestatigung Teil-Bildschirm 'Robot’ die Funktionstaste betatigen.
Programm stoppen Um einen neuen Auftrag zu starten, missen die Setup-Daten

(Einstellungen) Uberprift werden. Anschliefend missen die IRS-CW-Platten mit der folgenden
Funktionstaste eingestellt werden. -

Eine zweite Mdglichkeit zum Unterbrechen bieten die Drucktasten _ und

, die sich neben dem Bildschirm des IPC befinden. (Abb. 8

Mit diesen zwei Drucktasten kann man nur die Bewegung des
Robot steuern. Beim Betatigen der Drucktaste

_ bewegt der Robot sich nicht mehr weiter. Wenn
danach wieder die Drucktaste _
betatigt wird, setzt der Robot seine Bewegung fort. Wir
empfehlen unbedingt, den Robot immer erst mit der Taste
zum Stillstand zu bringen, bevor
der Arbeitsbereich des Robot betreten wird. Der Robot hat bei
diesem Vorgang immer eine bestimmte Stoppzeit, wodurch eine
gefahrliche Situation entstehen kann, weil der Robot nicht
unmittelbar stoppt.

Abb. 8.3: IPC-Leiste, Robot anhalten - Robot
Hold, Robot laufen - Robot Run, Notstopp
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Schlieflich kann das TURN ASSIST Programm auch aus Griinden der Sicherheit unterbrochen
werden.

Wenn die Sicherheitstiiren gedffnet werden oder wenn der Notstopp betatigt wird, wird der
Robot keine Bewegung mehr ausfiihren. Der Notstopp befindet sich iber den Drucktasten -
_ und , wie in Abb. 8.3 gezeigt.

Wenn der Sicherheitskreislauf unterbrochen wurde, erzeugt die TURN ASSIST Software einen
Alarm. Das Programm kann erst dann wieder fortgesetzt werden, wenn der Sicherheitskreislauf
nicht mehr unterbrochen ist. Dazu muss der Maschinenbediener einen Reset des vorliegenden
Alarms ausfiihren und anschlieend die Drucktaste _ betatigen. Ein
Reset darf nur dann ausgefiihrt werden, wenn der Sicherheitsbereich frei von Personen bzw.
Gegenstanden ist, die eine gefahrliche Situation entstehen lassen kdnnen.
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9. Paletten-Option

9.1 Einteilung Hauptmenu

Wenn die Paletten-Option beim TURN ASSIST System integriert ist, sieht das Menu fir den
'Arbeitsablauf' (Workflow) etwas anders aus, siehe dazu Abb. 9.1.

g\ i see @ - R
-J:% +¢ ¢I| .ﬁ

we Grips IRS-CW INTgrex  4ohondes Robot
Abb. 9.1: Hauptmenu mit Paletten-Option

Im Menu 'Arbeitsablauf' (Workflow) wird ein zusitzliches Symbol |<¥°| angezeigt. Dieser
zusatzliche Teil-Bildschirm wird spater in diesen Anweisungen erldutert.

9.2 Teil-Bildschirm 'WP'

In diesem Teil-Bildschirm 'WP' kann der Benutzer sich jetzt dazu entscheiden, die fertiggestellten
Werkstlicke auf der Palette zu platzieren. Wie auf Seite 21 in Abb. 3.7 gezeigt, kann der Benutzer
eine Auswahl treffen, wo die fertiggestellten Produkte abgelegt werden sollen.

Wenn der Maschinenbediener auf das Symbol . klickt, wird ein Auswahlmenu wie in Abb. 9.2
gezeigt angeboten.

— A ~ | Wenn jetzt die Palette ausgewahlt wird, legt der Robot die
&E Zone | m fertiggestellten Produkte automatisch auf der Palette ab.
e AnschlieBend kann die TURN ASSIST Software die Rohteile
@ Bin on IRS auf der IRS-CW-Platte 1 oder auf der IRS-CW-Platte 2
platzieren, siehe dazu Abb. 9.3. &

Die Anlegehohe gegen die IRS-CW-Platten muss deshalb
anschlieRend nur fir die Rohteile eingegeben werden.

Abb. 9.3: Auswahlmenu (Paletten-Option)
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9.3 Teil-Bildschirm 'Palette’

Der Teil-Bildschirm 'Palette’ ist ein zusatzlicher Teil-Bildschirm, der angezeigt wird, wenn der
Benutzer im Teil-Bildschirm 'WP' ausgewahlt hat, dass die fertiggestellten Produkte auf einer
Palette abgelegt werden sollen. Dieser Bildschirm sieht wie in Abb. 9.4 gezeigt aus.

-
Roboleb [FANUC] TEST 13:35:12 Z-rest: 0 mm
o c—

Abb. 9.4: Teil-Bildschirm 'Palette’

In diesem Bildschirm stellt die Software grafisch dar, wo die fertiggestellten Produkte auf der
Palette abgelegt werden sollen. Dieses Raster wurde mathematisch definiert, eine beliebige

— — — Eingabe ist deshalb nicht moglich.

1200x800 | | 1200x1000 | 600xE00

Mit diesen Funktionstasten wird festgelegt, welche Europalette verwendet werden soll.
AnschlieBend kann der Maschinenbediener die Auswahl dieser Palette speichern, und damit
verbindet die Software diese gewahlte Palette mit dem Werkstlick. Wenn der Maschinenbediener
lieber eine andere Palette verwenden will, kann er oben rechts im Teil-Bildschirm 'Palette' selbst
die MalRe der Palette in den Eingabefeldern festlegen (siehe Abb. 9.5).

Nachdem diese Daten eingegeben wurden, zeigt die Software grafisch an, wie diese
Palette aussehen wird und auf welche Weise die fertiggestellten Produkte auf dieser
W Palette gestapelt werden sollen.

D

Abb. 9.5: Eingabefelder Frei Gewahlte Palette

B 1200
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Auf Wunsch kann die Stapelhéhe der Palette eingegeben werden. Dabei
gibt es aber aus Sicherheitsgriinden einen Maximalwert, der bei der

Installation des System festgelegt wird. Die gewiinschte Hohe wird als Zahl

der gestapelten Werkstlicke dargestellt.
Abb. 9.6: Werkstiick-Stapelhohe auf
der Palette

|
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12. Option 'Palette Eigenraster’
12.1 Einteilung Hauptmenu

Wenn die Option 'Palette Eigenraster' (Pallet Calibre) in das TURN ASSIST System integriert ist,
kann man die Einteilung auf einer Palette selbst definieren (Eigenraster). Damit kann der Robot
die fertiggestellten Werkstiicke an vordefinierten Positionen ablegen. Abhangig von der Art der
Installation besteht auch die Moglichkeit, die Rohteile von einer vordefinierten Palette
abzunehmen.
Das Menu fiir den 'Arbeitsablauf' (Workflow) sieht dann wie folgt aus:

a) Wenn die fertiggestellten Produkte auf einer 'Palette mit Eigenraster' abgelegt werden

sollen:
& [ [ 2 ==
éiti" s lit: b B4y @ g
wp Grips IRS-CW QTN-250 1C Pallet —

b) Wenn die Rohteile auch von einer 'Palette mit Eigenraster' abgenommen werden sollen:

g B g & © & P

wp Grips Soraet QTH-250 Gt Robot

12.2 Auswahl der 'Palette mit Eigenraster’ und Teil-Menus
Die Auswahl, wo sich die Rohteile und die fertiggestellten Teile befinden, wird immer (siehe auch
weiter oben in diesen Anweisungen) im Teil-Bildschirm '"WP' angezeigt:

C Pallet C Pallet

Hier fallt auf, dass jetzt sowohl Bereich (Zone) 1 als auch Bereich 2 fiir die Zufiihrung von
Rohteilen verwendet werden kann - oder dass dies (iber eine 'Palette mit Eigenraster' erfolgt,
wenn das so ausgewahlt wurde.

Im letzteren Fall muss noch entschieden werden, welche 'Palette mit Eigenraster' (Calibre Pallet)
verwendet werden soll. (Das Erstellen einer solchen Art von Paletten wird weiter unten in diesen
Anweisungen beschrieben.)

Diese Auswahl wird angezeigt, wenn eine 'Palette mit Eigenraster' im Auswahlmenu ausgewahlt
wurde.

C Pallet 2
C Pallet 3

Abb. 12.1: Auswahl 'Palette Eigenraster'

I T T e
Turn-Assist manual DE V4.0.6.doc Seite 58 von 101



EASILY ROBOTISIZE YOUR CNC

Version 4.0.6

Wenn eine bestimmte 'Palette Eigenraster' (Calibre Pallet) ausgewahlt wurde, wird der Name im
Menu 'Arbeitsablauf' (Workflow) zusammen mit den konfigurierten Kantenmalen dieser
Eigenraster-Palette angezeigt (Abb. 12.2). AuRerdem wird im Bildschirm 'Arbeitsablauf’
(Workflow) auch das MaRsymbol an das Eigenraster angepasst.

x B [k & @ [ 2

wp Grips Craletz  armzsn  Shalet Robot

Abb. 12.2

Abb. 12.3: Mit der Ablageposition auf der 'Eigenraster-
Palette' verbundenes MaRsymbol.

Dasselbe gilt fiir die Produkte, die vom Stapler kommen. In diesen Teil-Bildschirmen wird eine
grafische Ubersicht angezeigt, mit den speziellen Funktionstasten:

Maximale
Stapelhoogte

‘ |_> Display van de productvolgorde

Display van de stapelhoogte per productkolom

Abb. 12.4: Ubersicht 'Palette Eigenraster' und Funktionstasten
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12.3 'Palette Eigenraster’ erstellen

Bei den 'Eigenraster-Paletten handelt es sich um benutzerspezifische Paletten. Hier kann der
Benutzer durch das Erstellen einer 'Palette Eigenraster' selbst bestimmen, wo die Produkte
positioniert werden sollen.

Diese 'Eigenraster-Paletten' werden im Bildschirm 'Konfiguration' erstellt und definiert, der Giber
den Bildschirm 'Workflow' (Arbeitsablauf) ge6ffnet werden kann (Abb. 12.5). 7

Robalob [FANUC] 3128-3052-25 PAL 3:05:32 PM Z-rest: 0 mm

%JLE? >

Measure

Abb. 12.5: Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow)

Wenn der Bildschirm 'Konfiguration' geéffnet wird, wird eine neue Funktionstaste fir die
'Eigenraster-Paletten' angezeigt. (Abb. 12.6)¢

Abb. 12.6: Funktionstaste 'Palette
Eigenraster'

I T T e
Turn-Assist manual DE V4.0.6.doc Seite 60 von 101



EASILY ROBOTISIZE YOUR CNC .
Version 4.0.6

Diese Funktionstaste H 6ffnet den Bildschirm 'Einstellungen Palette Eigenraster' (wie in Abb.
12.7 gezeigt).

-
Robolob [FANUC] 3128-3052-25 PAL 3:15:42 PM Z-rest: 0 mm

-

C Pallet

MNaam

C Pallet
C Pallet 2
C Pallet 3

oo o o o o o O -l

Abb. 12.7: Bildschirm 'Einstellungen Palette Eigenraster'
Oben rechts werden die bereits erstellten Paletten angezeigt. Wenn eine dieser Paletten

ausgewahlt wird, werden die Kantenmale der 'Eigenraster-Palette' links grafisch dargestellt.

Die drei oberen MalRe dienen nur dazu, die grafische Darstellung zu bestimmen. Die Hohe der
Palette zeigt an, auf welcher Ebene (der Flache) die Produkte sich relativ zum Nullpunkt befinden.
Dieser Null wird bei der Installation von Robojob festgelegt. AnschlieBend konnen rechts unten
die X/Y-Koordinaten dieser 'Eigenraster-Palette' eingegeben werden. Eine neue Eingabe wird
durch das Eingabe-Symbol ausgewadhlt. [\=2

Wenn dieses Symbol ausgewahlt wurde, konnen neue Koordinaten eingegeben werden und mit
dem Enter-Symbol gleichzeitig in die Tabelle Gbernommen werden. Mit dem R-Wert kann
eine zusatzliche Verdrehung um die Z-Achse eingestellt werden. Meistens wird dieser Parameter
als Standardwert von RobolJob festgelegt und muss vom Benutzer nicht angepasst werden.
Punkte kénnen aus der Tabelle geléscht werden

indem der gewiinschte Punkt ausgewahlt wird und
anschlieffend mit dem L&sch-Symbol E entfernt werden.
SchlieRlich kénnen neue Paletten erstellt/kopiert werden,
indem die entsprechend gekennzeichneten Funktionstasten
genutzt werden.

(=T =R = = = = Y = Q=i O ]
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13. Option 'Wendeeinheit' (Wenteleenheid)

13.1 Einleitung

Die 'Wendeeinheit' ist eine zusatzliche Option, die an den Standard Turn Assist Systemen
installiert werden kann. Mit dieser Option kénnen viele Produkte komplett an beiden Seiten
verarbeitet werden, und diese Maschine verfligt auch nur noch lber eine Spannvorrichtung.
Hinweis: Das ist nur moglich, wenn der Durchmesserbereich der Robotgreifer dazu ausgelegt ist,
das Produkt jeweils an beiden Seiten zu greifen, und wenn die Spannvorrichtung der Maschine
ebenfalls dafiir geeignet ist. Der Robot verfiigt allerdings tGber zwei Greifer, wobei vier Greifer-
Aktionen notwendig sind, um ein Produkt zu wenden. Diese vier Aktionen finden sich in der
Software aufgeteilt in zwei Bildschirme mit 'Einstellungen’'. Dies wird weiter unten in diesen
Anweisungen beschrieben.

1) Greifen des Roh-Materials am Turn Assist

2) Greifen an der ersten Seite in der E@ﬁ@ﬁ@ ﬁﬁﬂ@ﬁ@ﬂ@@ﬂﬂ@ﬁm

und positionieren an der Wendeeinheit
3) Greifen am Roh-Material an der Wendeeinheit 0
4) Greifen an der zweiten Seite in der TW@@—d ﬂ”@@h@[fﬁﬁl]

Bei Produkten mit grofSen Unterschieden bei den Durchmessern ist es entsprechend nicht méglich,
diese zu wenden, es sei denn, es werden speziell abgestufte Robotgreifer eingesetzt, die diese
Unterschiede bei den Durchmessern abfangen kénnen.

Abb. 13.1: Hardware Wendeeinheit

Wie in Abb. 13.1 gezeigt, besteht diese Wendeeinheit aus zwei Auflegeplatten, die durch einen
Schlitz getrennt sind. Der Zweck besteht hier darin, dass der Robot immer einen Greiferfinger in
diesen Schlitz bewegen kann, um das Produkt an beiden Seiten greifen zu kénnen. An der
Oberseite kann das Produkt durch verstellbare Stifte ausgerichtet werden.
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Um die Wendeeinheit einzustellen, miissen sowohl an der Hardware als auch an der Software

Einstellungen vorgenommen werden.
Diese beiden Einstellungen konnen unabhangig voneinander ausgefiihrt werden.

13.2 Wendeeinheit Hardware Einstellungen

Bevor ein Produkt gewendet werden kann, muss die Wendeeinheit richtig eingestellt werden. Das
bedeutet, dass die Stitzleisten auf die richtige Stellung gebracht werden missen, weil die
berechnete Position, wo der Robot neu greifen wird, vom Durchmesser abhangig ist.

Die Unterverteilung der Wendeeinheit verspringt um jeweils 5 mm, wobei die Regel gilt, dass die
Einstellung der Stiitzleisten immer <= sein muss, wie der Anlege-Durchmesser des Werkstlicks,
und der Unterschied zwischen den Stiitzleisten und dem Anlege-Durchmesser darf nicht grofRer

sein als 4 mm.

Siehe Abb. 13.3 als Beispiel-Tabelle

Abb. 13.2: Konfiguration der Stiitzleisten auf 85

Werkstiick Anlege- >
Durchmesser Einstellung Stiitzleisten | ~

40 40
43 40
52 50
60
65 65
71
96 95
103
105 105
150 150
152 150

Abb. 13.3: Beispiel-Tabelle Hardware Einstellung der Wendeeinheit

|
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13.3 Wendeeinheit Software Einstellungen

Aktivieren der Wendeeinheit

Wenn die Option 'Wendeeinheit' installiert ist, kann der Benutzer diese Option nutzen, indem er
im Teil-Bildschirm '"WP' das Symbol fiir die Wendeeinheit aktiviert.

ax K B ox
89 o] B o

i o B~
LT 20 K8 Wl

Abb. 13.4: Symbol fiir die Wendeeinheit (hier deaktiviert) im Bildschirm "WP'

Wenn einmal auf dieses Symbol .geklickt wird, wird dieses Symbol aktiviert, und die Turn
Assist Software schaltet auf die Betriebsart 'Wendeeinheit' um (siehe Abb. 13.5).

= % Dl

P ————— ([ — ——
Abb. 13.5: Symbol fiir die Wendeeinheit (hier aktiviert) im Bildschirm '"WP'
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Wie weiter oben erldutert, miissen beim Wenden eines Produkts vier Aktionen konfiguriert
werden. Das wird bei der Turn Assist Software mit einem zusatzlichen Symbol 'Wendeeinheit'
angezeigt. Dabei muss der Benutzer zwischen den beiden ersten Aktionen umschalten (Greifen
des Rohmaterials auf dem TA und Entladen der ersten verarbeiteten Seite) und den darauf
folgenden weiteren letzten beiden Aktionen (Beladen der zweiten Seite und Entladen der zweiten
verarbeiteten Seite).

1) Greifen des Roh-Materials am Turn Assist .
2) Greifen an der ersten verarbeiteten Seite in der Maschine Eersie instelscherm

und positionieren an der Wendeeinheit
3) Greifen am Roh-Material an der Wendeeinheit 0
4) Greifen an der zweiten verarbeiteten Seite in der TW@@d nSt"MSChe
Durch Klicken auf die Richtungspfeile kann zwischen den verschiedenen Bildschirmen fiir die
Wendeeinheit umgeschaltet werden (Abb. 13.6 und 13.7).

Omschakelen tussen wenteleenheid schermen

Abb. 13.6: Umschalten zwischen den Bildschirmen zum Einstellen der Wendeeinheit

Rebolab [FANUC] TEST 3114:28 PM Zerest: 0 mm License valid till 4/12/2015 Roboleb [FANUC] TEST 3:14:56 PM Z-rest: 0 mm License valid till 4/12/2015

Abb. 13.7: Umschalten zwischen den Bildschirmen zum Einstellen der Wendeeinheit
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Erster Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit

Abb. 13.10 zeigt den ersten Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit.

Dieser Bildschirm gleicht dem Teil-Bildschirm '"WP' ohne Wendeeinheit. Nur an der Stelle des
fertiggestellten Teils findet sich jetzt die Wendeeinheit.

A Dieses Symbol zeigt an, dass die erste verarbeitete Seite zur Wendeeinheit
™ gebracht werden soll, damit der Robot dieses Stiick neu greifen kann, um es mit
I der zweiten Seite wieder zuriick in die Maschine zu fliihren. Wichtig ist dabei, dass

angegeben wird, mit welchem Greifer die erste verarbeitete Seite gegriffen werden
soll (Abb. 13.8) und ob der Robot diese Seite an der Unterseite oder an der
Oberseite der Wendeeinheit positionieren soll (Abb. 13.9). Das kann der
Maschinenbediener auswahlen, indem er auf dieses Symbol des Greifers klickt.
Hinweis: Es kann nur der B-Greifer an der Unterseite ausgewahlt werden. Der
Grund ist, dass ein Federandrucksystem mit der Wendeeinheit kollidieren wiirde.

Abb. 13.9: Positionieren an der Oberseite oder an der Unterseite

-.Roboloh [FANUC] 3:37:29 PM Z-rest: 0 mm License valid till 4/12/2015

Abb. 13.10: Erster Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit
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Zweiter Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit

Abb. 13.11 zeigt den zweiten Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit.

Dieser Bildschirm gleicht ebenfalls dem Teil-Bildschirm '"WP' ohne Wendeeinheit. Nur an der Stelle
des Rohteiles befindet sich jetzt die Wendeeinheit (entsprechend wie beim ersten Bildschirm zum
Einstellen der Wendeeinheit).

Dieses Symbol zeigt an, dass das zweite Rohteil von der Wendeeinheit kommt,
nachdem der Robot die erste Seite aus der Maschine entladen hat, und auf welche
Weise der Robot dieses Teil neu greifen muss, um diese Seite in die Maschine zu
laden. Im Gegensatz zum ersten Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit wird
die Software bei dieser Seite erst jedes Mal den A-Greifer auswahlen, und abhangig
davon, was im ersten Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit ausgewahlt
wurde, wird die Software automatisch die andere Seite (Oberseite/Unterseite) vorbestimmen. Es
ist also wichtig, dass im ersten Teil-Bildschirm gut Giberlegt wird, welche Greifer moglich sind und
wie der der Robot greifen bzw. nicht greifen kann. Es fallt sofort auf, dass bestimmte Werte fir
die Eingabe der zweiten Rohteil-Seite blockiert sind. Das ist auch nur logisch, weil diese Werte
von der Eingabe auf der rechten Seite im ersten Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit
abhangig sind.

r —
Robolob [FANUC] TEST 11:58:41 AM Z-rest: 0 mm License valid till 4/12/2015
-
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13.4 Zusammenfassung Einstellungen Wendeeinheit

1) Die Wendeeinheit hardwaremaRig einstellen. Konkret: Die Stiitzleisten auf die richtige Weise
positionieren, wie im Beispiel Abb. 13.3
2) Das Symbol fir die Wendeeinheit im Bildschirm 'WP' aktivieren

3) Den ersten und den zweiten Bildschirm zum Einstellen der Wendeeinheit abarbeiten. (zZwischen
den beiden Bildschirmen kann durch einen Klick auf den Pfeil der Wendeeinheit umgeschaltet werden.)

<:> 3
X <

4) Tipp: Beim Bearbeiten der Bildschirme zum Einstellen der Wendeeinheit ist es wichtig, fur

Klarheit beim Teil mit den Greifern zu sorgen.

- Dazu muss man wissen, dass man mit dem A-Greifer nie die erste Seite entladen und unten an der
Wendeeinheit ablegen kann (denn das fiihrt zu einer Kollision durch das Federandrucksystem)

- Die zweite Seite wird jeweils mit dem A-Greifer neu gegriffen, weil dies als ein Roh-Teil angesehen wird.

- Das komplett verarbeitete Teil wird anschlieffend jeweils mit dem B-Greifer neu gegriffen, weil dies als ein
komplett verarbeitetes Teil angesehen wird.
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14. Achsen Option

14.1 Einleitung
Die Achsen Option stellt sowohl auf der Ebene der Hardware als auch auf der Ebene der Software

ein Extra dar.

Der Turn Assist 'Stacker' (Stapler) kann mit dieser Option zu einem System mit speziellen Rastern
umgebaut werden, wo achsformige Produkte positioniert werden kénnen.

Auch softwareseitig kann zwischen den Modi 'achsférmige Produkte' und 'scheibenformige

Produkte' umgeschaltet werden (Abb. 14.1).

Abb. 14.1: Software Umschaltung Achsen/Scheiben

Sobald die Achsen Option aktiviert wird, rechnet die Software mit dieser Arbeitsmethode, und sie
wird den Zweipunkt-Greifer fir die Behandlung der Produkte verwenden. Die Menustruktur
andert sich auf 'Achsen":

CIEERERE

Ruxis- WP Caliber 5 QTNIS0M Robot
5
8 -2, E;
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14.2 Teil-Bildschirm 'WP' Achsen

Genau wie bei den Einstellungen fiir scheibenférmige Produkte fiihrt die Software den Benutzer
Schritt flr Schritt durch die erforderlichen Einstellungen. Das erste Menu ist der Bildschirm "WP'
Achsen.

Dieser Bildschirm wird durch einen Klick auf das Symbol@im Menubaum aufgerufen, und er
sieht aus, wie in Abb. 14.2 gezeigt.

Robot == Cycle Start

NC== Cycle Finish

Abb. 14.2: 14.2 Teil-Bildschirm 'WP' Achsen

Abhangig davon, wie das Produkt gefertigt wird, kénnen verschiedene Schritte eingestellt
werden.

Abb. 14.2 ist ein Beispiel fiir 1 Schritt. Die Achse wird in die Maschine geladen, anschlieBend
einmal bearbeitet und danach entladen. Abb. 14.3 zeigt die erforderlichen Eingabefelder, wobei
der Teil oben fiir die Roh-Achse und der Teil unten fir die verarbeitete Achse bestimmt ist. An der
rechten Seite kdnnen die Menge, das Gewicht der Achse und die Ablegeposition eingegeben
werden.

> &
R W

— g j
79
LLI NC=> Cycle Finish

Abb. 14.3: Eingabefelder 'WP' Achsen
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Mit dem Symbol kann ein zweiter Schritt hinzugefligt werden.
Wenn auf dieses geKITck , wird zum Teil-Bildschirm 'Achse' ein zusatzlicher Schritt
hinzugefligt. Das sieht dann so aus, wie in Abb. 14.4 gezeigt.

Robot == Cycle Start

= Cycle Finish

Abb. 14.3: Teil-Bildschirm 'WP' Achsen 2 Schritte

Dieser zweite Schritt bedeutet einen zusatzlichen Eingriff des Robot. Bei diesem Zwischenschritt
kann es sich um eine Verschiebung oder um ein Umkehren der Achse handeln. Das wird anhand
des Auswahl-Pfeils links im Bild verdeutlicht.

wen  OmldEEn

Bei diesem Bildschirm 'Einstellen’ kénnen bis zu 4 Schritte hinzugefiigt werden.

Wichtig ist dabei, dass die Maschine natiirlich auch diese verschiedenen Schritte ausfiihren
kann. Es miissen entsprechend geniigend Interface-Signale vorhanden sein, um mit dem Robot
kommunizieren zu kénnen.
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AuBerdem ist es moglich, die Achsen nur zu laden. Auf diese Weise konnen mehrere Produkte in
der Maschine gefertigt und zum Beispiel mit einem Teile-Aufnehmer (Part Catcher)
weitertransportiert werden. Wichtig! Diese Arbeitsweise wird mit dem Umschalt-Symbol in Abb.
14.4 dargestellt (rechts am Bildschirm).

!@

Abb. 14.4: Positionsbestimmung verarbeitete Produkte, nur beladen

Es liegt auf der Hand, dass die Maschine bei der Funktion mit 1 Schritt dann auch nur das Signal
'‘Laden' (GMC1) sendet (Abb. 14.5).

- ¥
-30 30 Robot == Cycle Start
R MG ol -
= "IEC
Lu—l NC== Cycle Finish

Abb. 14.5: Beispiel fiir 'Nur Laden’
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14.3 Teil-Bildschirm 'Raster’ (Calibre)

Sobald die Einstellungen im Teil-Bildschirm "WP' Achsen vorgenommen sind, kann der Benutzer
das nachste Menu aufrufen: den Teil-Bildschirm 'Raster' (Calibre). Abb. 14.6

Axis-WP Caliber Shafts QTNIS0M Robot

type steunen
CALIBER 2
CALIBER 1
CALIBER 3

Abb. 14.6: Teil-Bildschirm 'Raster’' (Calibre)

In diesem Bildschirm muss nur das gewiinschte Raster ausgewahlt werden. Einige der moglichen
Raster fur dieses Werkstlick werden angezeigt. Es ist z.B. nicht moglich, Raster mit kleineren
Malen als der Durchmesser des Werkstlicks zu verwenden.

Es wird eine zusatzliche Funktionstaste - angezeigt. Diese kann genutzt werden, um die
Turn Assist Platten an die gewlinschte Position zu steuern, um das Achsgestell zu montieren.
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14.4 Teil-Bildschirm 'Shaft’ (Achse)

Zum Schluss kann der Prozess im Teil-Bildschirm 'Shaft' (Achse) gestartet werden. Gleichzeitig
bietet dieser Bildschirm auch eine grafische Ubersicht, wie die Achsen auf den Rastern platziert
werden miissen (Abb. 14.7).

Abb. 14.7: Teil-Bildschirm 'Shaft' (Achse)

Auch hier kann der Prozess gestartet werden, indem die Betriebsart 'Bearbeiten' deaktiviert und
anschlielend das Symbol 'Start' ausgewahlt wird.

Verbindung mit dem Robot gestartet werden. Es muss immer liberpriift werden,

Abhadngig von den eingestellten Parametern kann die CNC-Maschine durch die
A dass die richtige Programmierung aktiviert ist.
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14.5 Einstellungen

Wenn die Achsen Option aktiviert wird, werden auch im Bildschirm 'Einstellungen' einige
zusatzliche Funktionstasten angezeigt (Abb. 14.8).

Das ist die Datenbank mit den vorhandenen Rastern. Sie kann vom Kunden selbst angepasst
werden.

Naam

CALIBER1
30| mm

=
R

mm
mm
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15. Interaktion mit dem Benutzer

15.1 Signalturm

RoboJob bringt bei jedem TURN ASSIST System einen Signalturm an. Dieser Signalturm zeigt dem
Benutzer an, in welchem Zustand das System sich befindet.
Dieser Signalturm besitzt standardmaRig vier Farben: Rot, Blau, Griin und Orange.

Rot: Das rote Signal zeigt an, dass ein Alarm anliegt.
Blau: Das blaue Signal stellt eine Aufforderung (zur Bestatigung) durch den Maschinenbediener
dar. Dabei kann es z.B. um eine Messung handeln, die ausgefiihrt werden muss (die blaue
Leuchte blinkt an), oder um die Meldung, dass eine komplette Serie verarbeitet wurde (die blaue
Leuchte brennt dann dauerhaft).

Die griine Leuchte zeigt an, dass das System sich im Zyklus befindet. Wenn der Robot oder
IRS-CW sich bewegen, blinkt diese Leuchte.

Diese Leuchte zeigt an, dass die Maschine ihre Bearbeitung abgeschlossen hat.

15.2 Alarme

Beim laufenden System kdnnen unerwiinschte Probleme auftreten.
Diese Probleme werden dann Alarme erzeugen, die auch am IPC angezeigt werden.
Die schwarze Leiste Uber den Funktionstasten ist der Anzeige der Alarme vorbehalten.

RoboJob [FANUC] Rode demo stukken 9:00:02 L-rest: 0 mm

© D0:ONER B PR:EM:ER NoPEeEEiER & Wie in Abb. 15.1 gezeigt, kann

* *

: : zwischen Alarmen
% Q : unterschieden werden, die

Grips IRS-CW Lathe Measure

links angezeigt werden, und
Alarmen, die rechts angezeigt
werden. Bei den Alarmen
rechts handelt es sich um
Alarme aus dem Bereich
'Kommunikation'. Diese
Alarme werden in der Alarm-

liste nicht angezeigt. [l

Die Alarme links sind alle
anderen Alarme, und diese

N (arme werden alle in der
s RE [ A Alarmliste angezeigt.

Abb. 15.1: Alarme

13

Der IPC zeigt jeweils den Alarm mit der héchsten Prioritat an. Es kdnnen zu diesem Zeitpunkt aber
auch noch andere Alarme anliegen. Diese kdnnen mit der Alarmliste abgefragt werden h
Gelbe Alarme sind Maschinen-Alarme. Weil3e Alarme sind IRS-CW-Alarme. Blaue Alarme sind
Robot-Alarme.

Auf den folgenden Seiten findet sich eine Ubersicht aller moglichen Alarme, mit ihrer jeweiligen
Ursache und den entsprechenden MaRnahme zu Abhilfe.
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Keine Druckluft

Ursache:
Der Druckluft-Anschluss ist unterbrochen, oder der eingestellte Druck kann im Druckluft-Netz
nicht erreicht werden.

Abhilfe: Uberpriifen, ob die Druckluft-Anlage richtig angeschlossen ist. Uberpriifen, ob die
Einstellung flir die Druckluft nicht zu hoch ist. Dies kann an der Druckluft-Anlage des IRS-CW
Uberprift werden (siehe Abb. 15.2).

Abb. 15.2: Druckluft-Anschluss IRS-CW

Fehler Leisten Klemmen

Ursache:
- Die Sensoren, die erkennen, ob die Leisten am IRS-CW geklemmt sind, arbeiten nicht
ordnungsgemaR.
- Die Leisten sind nicht komplett unten angeschlossen.
- Der IRS-CW weist einen mechanischen Defekt auf.

Abhilfe:

- Uberpriifen, ob alle Leisten richtig befestigt sind. Wenn eine der Leisten (Pfahl) zu hoch
sitzt, kdnnen auch die anderen Leisten nicht geklemmt werden. AnschlieBend die
Funktionstaste 'Reset' betatigen.

- Robolob kontaktieren.

Fehler Leisten Entklemmen

Ursache:
- Die Sensoren, die erkennen, ob die Leisten am IRS-CW entklemmt sind, arbeiten nicht
ordnungsgemaR.
- Es liegt ein mechanischer Defekt vor.
- Die Leisten sind nicht komplett unten angeschlossen.
Abhilfe:
- Robolob kontaktieren.
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Ursache:
- Die Sicherheitstiiren sind geoffnet.
- Die Sicherheitsschalter funktionieren nicht ordnungsgemaR.

Abhilfe:
- Uberpriifen, ob die Sicherheitstiiren ordnungsgemaR geschlossen sind, und danach wieder
die Funktionstaste 'Reset' betatigen.

Ursache:
- Maschinen-Alarm:

Abhilfe:
- In den Handbiichern der Maschine nachlesen, um das Problem zu l6sen.

Ursache:
- Die linke Maschinentir wird mechanisch blockiert, z.B. durch Spane oder andere Objekte.
- Die Druckluftverbindung zu den Zylindern, die die Tiiren steuern, ist unterbrochen oder
nicht richtig angeschlossen.
- Die linke Maschinentir 6ffnet zu trage.

Abhilfe:
- Gegebenenfalls im Bereich der Tirflihrungen befindliche Spane entfernen, und dafir
sorgen, dass die linke Maschinentir nicht blockiert wird.
- Uberpriifen, ob die Anschlussleitungen der Druckluft-Ventile richtig angeschlossen sind.

Ursache:
- Die rechte Maschinentir wird mechanisch blockiert, z.B. durch Spane oder andere
Objekte.
- Die Druckluftverbindung zu den Zylindern, die die Tiiren steuern, ist unterbrochen oder
nicht richtig angeschlossen.
- Die rechte Maschinentir 6ffnet zu trage.

Abhilfe:
- Gegebenenfalls im Bereich der Tiirflihrungen befindliche Spane entfernen, und dafir
sorgen, dass die rechte Maschinentiir nicht blockiert wird.
- Uberpriifen, ob die Anschlussleitungen der Druckluft-Ventile richtig angeschlossen sind.
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Ursache:
- Die linke Maschinentir wird mechanisch blockiert, z.B. durch Spane oder andere Objekte.
- Die Druckluftverbindung zu den Zylindern, die die Tiiren steuern, ist unterbrochen oder
nicht richtig angeschlossen.
- Die linke Maschinentiir schlief3t zu trage.

Abhilfe:
- Gegebenenfalls im Bereich der Turfiihrungen befindliche Spane entfernen, und dafur
sorgen, dass die linke Maschinentiir nicht blockiert wird.
- Uberpriifen, ob die Anschlussleitungen der Druckluft-Ventile richtig angeschlossen sind.

Ursache:
- Die rechte Maschinentir wird mechanisch blockiert, z.B. durch Spane oder andere
Objekte.
- Die Druckluftverbindung zu den Zylindern, die die Tiiren steuern, ist unterbrochen oder
nicht richtig angeschlossen.
- Die rechte Maschinentir schlieRt zu trage.

Abhilfe:
- Gegebenenfalls im Bereich der Tirflihrungen befindliche Spane entfernen, und dafir
sorgen, dass die rechte Maschinentiir nicht blockiert wird.
- Uberpriifen, ob die Anschlussleitungen der Druckluft-Ventile richtig angeschlossen sind.

Ursache:
- Die Sensoren fir das Klemmen und Entklemmen der linken Spindel sind nicht richtig
eingestellt.
- Es dauert zu lange, bis die linke Spindel entklemmt wird.

Abhilfe:
- In den Handbiichern der Maschine nachlesen, um das Problem zu l6sen.

Ursache:
- Die Sensoren fiir das Klemmen und Entklemmen der linken Spindel sind nicht richtig
eingestellt.
- Es dauert zu lange, bis die linke Spindel entklemmt wird.
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Abhilfe:
- In den Handbiichern der Maschine nachlesen, um das Problem zu l6sen.

Ursache:
- Die Sensoren fir das Klemmen und Entklemmen der linken Spindel sind nicht richtig
eingestellt.
- Es dauert zu lange, bis die linke Spindel geklemmt wird.

Abhilfe:
- In den Handbiichern der Maschine nachlesen, um das Problem zu l6sen.

Ursache:
- Die Sensoren fir das Klemmen und Entklemmen der linken Spindel sind nicht richtig
eingestellt.
- Es dauert zu lange, bis die linke Spindel geklemmt wird.

Abhilfe:
- In den Handbiichern der Maschine nachlesen, um das Problem zu l6sen.

Ursache:
- Der Put-Zyklus hat zu lange gedauert. Die Ursache kann sein, dass der Benutzer den Robot
eine zu lange Zeit mit der HOLD-Taste an der IPC-Leiste aufgehalten hat.
- Eine der Bedingungen, um die Maschine fiir einen Put-Zyklus vorzubereiten, ist nicht
erreicht.

Abhilfe:

- Das Programm mit der Funktionstaste 'STOP" anhalten. Diese Funktionstaste
befindet sich im Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow) sowie in den Teil-Bildschirmen
'Greifer' (Grips) und 'Tacker'. Den Programm-Stop bestatigen. AnschlieBend den Teil-
Bildschirm 'Robot' aufrufen, und die Funktionstaste '"Home' betatigen.

Der Robot begibt sich dann in die 'Startposition' (Home). Nachdem der Robot diese
Position erreicht hat, das Programm neu einstellen und versuchen, neu zu starten.

- Die Spindeln der Maschine dirfen nicht von vornherein blockiert sein. Das Blockieren der
Spindeln der Maschine aufheben und versuchen, neu zu starten.

- Robolob kontaktieren.
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Ursache:

- Der Pick-Zyklus hat zu lange gedauert. Die Ursache kann sein, dass der Benutzer den Robot
eine zu lange Zeit mit der HOLD-Taste an der IPC-Leiste aufgehalten hat.

Abhilfe:

- Das Programm mit der Funktionstaste 'STOP' anhalten. Diese Funktionstaste
befindet sich im Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow) sowie im Teil-Bildschirm 'Greifer'
(Grips) und im Teil-Menu-Bildschirm TURN ASSIST. Den Programm-Stop bestatigen.
Anschliefend den Teil-Bildschirm 'Robot' aufrufen, und die Funktionstaste 'Home'
betatigen.
Der Robot begibt sich dann in die 'Startposition' (Home). Nachdem der Robot diese
Position erreicht hat, das Programm neu einstellen und versuchen, neu zu starten.

- Robolob kontaktieren.

Ursache:
- Fir den Automatikbetrieb muss die Maschine auf 'Automatisch' gestellt sein. Wenn das
nicht der Fall ist, wird ein Fehler erzeugt.
- Bei manchen Maschinen miissen bestimmte Achsen der Maschine sich in der Position
'Home' befinden, um den Zyklus Start (Cycle Start) auslosen zu kdnnen.

Abhilfe:

- Die Maschine auf 'Automatisch’ stellen.

- Die Achsen der Maschine auf die Position 'Home' bringen, bevor der Zyklus gestartet wird.

- Das Programm mit der Funktionstaste 'STOP' anhalten. Diese Funktionstaste
befindet sich im Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow) sowie in den Teil-Bildschirmen
'Greifer' (Grips) und 'IRS-CW'. Den Programm-Stop bestatigen. AnschlieRend den Teil-
Bildschirm 'Robot' aufrufen, und die Funktionstaste 'Home' betatigen.
Der Robot begibt sich dann in die 'Startposition' (Home). Nachdem der Robot diese
Position erreicht hat, das Programm neu einstellen und versuchen, neu zu starten.

Fehler Zustand (Toestand):

Ursache:
- Im Robot-Bereich ist ein Fehler aufgetreten.

Abhilfe:
- Ein solcher Fehler kann meistens durch Betatigen der Taste 'Reset' am IPC abgestellt

werden.

- Robolob kontaktieren.
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CMOS Batterie ersetzen:

Ursache:
- Die CMOS Batterie des Robot muss ersetzt werden.

Abhilfe:
- Robolob kontaktieren.
Das Ersetzen dieser Batterie muss nach einem festgelegten Verfahren ablaufen. Machen
Sie das deshalb moglichst nicht selbst, weil durch einen fehlerhaften Vorgang sonst alle

Einstellungen des Robot verloren gehen kdnnen. In einem solchen Fall mit die gesamte
Kalibrierung des Robot neu ausgefiihrt werden.
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16. Beispiele

In diesem Kapitel werden einige Beispiele dafiir besprochen, wie die TURN ASSIST Software flr
bestimmte Werkstlicke eingestellt werden muss. Dabei wird nicht bertcksichtigt, welche Klauen
der Benutzer besitzt. Wir gehen davon aus, dass jeweils zwei Sets der Standard-Klauen vorhanden
sind, so dass sowohl fiir die Rohteile als auch fir die verarbeiteten Werkstiicke immer mindestens
ein Set benutzbar ist.

Weil der Benutzer auch selbst andere, eventuell nicht standardmaRige Klauen anbringen kann,
kann es sein, dass in einem solchen Fall andere Klauen als in diesen Beispielen aufgefiihrt zu
verwenden sind.

Zuerst besprechen wir einige Beispiele fiir den Fall, dass kein 'Greifermagazin' vorhanden ist.

Beispiele ohne 'Greifermagazin’
Beispiel 1

Bei diesem Beispiel verfiigt die Maschine nur iber 1 Spindel. Das bedeutet, dass sowohl das
Rohteil als auch das verarbeitete Werkstiick bei derselben Spindel programmiert werden mdssen.
Die Male des Rohteils finden sich in Anlage 1. Die Male des verarbeiteten Werkstiicks finden sich
in Anlage 2. Bei dem verwendeten Material handelt es sich um Aluminium. Das Rohteil und das
verarbeitete Werkstlick sollen mit AuRenklauen gegriffen werden, wobei das Rohteil mit harten
Klauen und das verarbeitete Werkstiick mit weichen Klauen gegriffen werden sollen. Die Klauen
ragen 65 mm aus der Maschine, und das Werkstiick wird 10 mm in die Klauen gespannt.

Bei diesem Beispiel wollen wir eine Serie von 60 Stiick anfertigen. Wir gehen davon aus, dass
keine Messungen erfolgen missen. Nach dem Starten der TURN ASSIST Software wird der
Bildschirm in Abb. 16.1 angezeigt.

RoboJob [FANUC] TEST 9:10:13 I-rest: -- mm

@ HASHASHE HR HHSHASHE N HHHRE:
o AR e e e -

Abb. 16.1: Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow)
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Um ein neues Produkt einzugeben, wird der Teil-Bildschirm "WP' mit einem Klick auf dieses
Symbol im Bildschirm 'Arbeitsablauf' aufgerufen:

Jetzt wird der Teil-Bildschirm '"WP' angezeigt, wo wir die Daten fiir das Rohteil und das
verarbeitete Werkstilick eingeben kénnen. In Abb. 16.2 sind die richtigen Daten fir dieses Beispiel
reingegeben.

Robalob [FANUC] TEST 15:17:08 Z-rest: 0 mm

Abb. 16.2: Beispiel 1: Teil-Bildschirm 'WP'

Hinweise:
- Die Auswahlhand zeigt bei den Rohteilen und beim verarbeiteten Werkstiick nach links.
Das ist logisch, weil die Maschine bei diesem Beispiel nur eine Spindel aufweist. ‘*_FD
- Das verwendete Material ist Aluminium. Die Auswahl des Materials und die zugehorige
Einstellung des Gewichts erfolgen bei diesem Beispiel mithilfe der Funktionstaste.
- Sowohl das Rohteil als auch das verarbeitete Werkstick sollen auBen gegriffen werden.

- Die SeriengrofRe betragt 60 Stiick.
- Diese Daten konnen in der Datenbank mithilfe der folgenden Funktionstasten gespeichert

werden: [ 8-

Nachdem jetzt alle Daten im Teil-Bildschirm "WP' eingegeben sind, folgen wir dem 'Arbeitsablauf'
(Workflow), und gehen weiter zum Teil-Bildschirm 'Greifer' (Grips)| %g | (siehe dazu Abb. 16.3).

Grips

In diesem Bildschirm werden die Klauen fiir das Rohteil und das verarbeitete Werkstiick
vorgeschlagen. J3P.125.U066.2.20.16.H und J3P.125.U066.2.20.S sind in diesem Fall sowohl fiir
das Rohteil als auch fur das verarbeitete Werkstlick benutzbar. Weil die Produkte aus Aluminium
gefertigt werden, wollen wir die verarbeiteten Werkstiicke mit weichen Klauen greifen.

Die Rohteile kdnnen dagegen mit harten Klauen gegriffen werden.

Das Symbol s zeigt an, dass die Klauen sich zur Zeit noch nicht am Greifer befinden.
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RoboJob [FANUC] YOORBEELD 1 10:21:40 Zrest: - mm

O i s HHSHEEER

J3P.125.U066.2.20.16.H Q/ J3P125.U066.2.20.08.5 Q{

P J3P 125 U066.2.20.08.5 J3P125.U066.2.20.16.H

Abb. 16.3: Beispiel 1: Teil-Bildschirm 'Greifer' (Grips)

Nachdem die Klauen ausgewahlt sind, gehen wir im 'Arbeitsablauf' weiter zum Teil-Bildschirm
'IRS-CW' | | (Abb 16.4).

Robolob [FANUC] TEST 15:19:08 Z-rest: 0 mm

Abb. 16.4: Teil-Bildschirm 'IRS-CW'
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In diesem Bildschirm schlagt die TURN ASSIST Software vor, wie die Leisten (Pfahle) platziert
werden missen, und wie die Werkstiicke auf dem IRS-CW angeordnet werden miissen. Um die
Leisten am IRS-CW zu platzieren, miissen diese erst mithilfe der Funktionstaste entklemmt
werden: - Wenn die Leisten erfolgreich entklemmt sind, kénnen sie zusammen mit den
Rohteilen auf dem IRS-CW nach der Art und Weise platziert werden, die von der TURN ASSIST
Software angezeigt wird. Danach miissen die Leisten erneut geklemmt werden.
Auf diese Weise sind alle Daten eingestellt, und wir kdnnen mit der Fertigung der Serie beginnen.
Dafiir stellen wird die Betriebsart auf '‘Bearbeiten' um und stellen die IRS-CW-Platten ein.

-
RobolJob [FANUC] Vornehmwalze V4 16:53:52 Z-rest: 0 mm

Abb. 16.5: Beispiel 1: Teil-Bildschirm 'IRS-CW'

Sobald die IRS-CW-Platten eingestellt sind, werden die Funktionstastenmangezeigt.
Das System ist jetzt zum Starten vorbereitet.

Durch einen Klick auf die Funktionstasten wird diese aktiviertn, und der Zyklus wird
gestartet. Hinweis: Es miissen aber noch die richtigen Klauen an den Greifern angebracht werden.
Der Robot bewegt sich dazu in eine praktische 'Klauenwechsel-Position'. Jetzt kann der Benutzer
die richtigen Klauen an den Greifern anbringen. Daflir muss er die Sicherheitstiiren 6ffnen.

Wenn sich die richtigen Klauen an den Greifern befinden, kann der Benutzer dies dem Robot
bestatigen (Abb. 16.6).

JAW_change_Dlg

Zum Schluss muss noch ein Reset des
Sicherheitsalarms ausgefiihrt werden ,
und der Zyklus wird mit der Drucktaste

- fortgesetzt.

B g
J3P.125.U066.2.20.08.S

A
J3P.125.U066.2.20.16.H

Abb. 16.6: Bestdtigung Klauenwechsel
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Beispiel 2

Bei diesem Beispiel werden wir die Riickseite des Produkts aus Beispiel 1 bearbeiten.

Das verarbeitete Werkstiick aus Beispiel 1 wird in diesem Beispiel also als Rohteil angesehen. Die
Mal3e des Rohteils und des verarbeiteten Werkstlicks dieses Beispiels finden sich in Anlage 3 bzw.
in Anlage 4. Die Maschine verfiigt nur Uber eine Spindel. Weil das Werkstlick bereits
vorbearbeitet ist, wollen wir dies jetzt mit einem weichen AuBengreifer greifen. Das verarbeitete
Werkstlick werden wir jetzt mit einem weichen Innengreifer greifen.

Die Klauen ragen bei diesem Beispiel 45 mm aus der Maschine, und das Werkstiick wird 13 mm in
die Klauen gespannt. Wir wollen hier wieder eine Serie von 60 Stiick einstellen, wobei wir bei 20

Stiick eine Messung auf dem IRS-CW ausfiihren wollen.
RoboJob [FANUC] VOORBEELD 2 11:32:38 I-rest: -- mm

C R e S
R T | ~ e “Z

we Grips IRS-CW Lathe Measure Robot

Abb. 16.7: Beispiel 2: Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow)

Abb. 16.7 zeigt den Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow), den die TURN ASSIST Software beim
Starten des Programms anzeigt. Wir konnen hier direkt eingeben, dass nach 20 Zyklen eine
Messung auf dem IRS-CW ausgefiihrt werden soll (Abb. 16.8). AnschlieBend folgen wir dem
pows Arbeitsablauf, und der Teil-Bildschirm "WP' wird aufgerufen. Dort
. mnn v betatigen wir 1 Sekunde lang die Funktionstaste m , und erstellen
%ﬁ 20 0 ein neues Produkt in der TURN ASSIST Software.
. J In Abb. 16.9 sind die richtigen Daten fiir dieses Beispiel eingegeben.

Abb. 16.8: Messung am IRS-CW
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RoboJob [FANUC] VOORBEELD 2 12:27:19 Lrest: — mm
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Abb. 16.9: Beispiel 2: Teil-Bildschirm 'WP'

Hinweise:

- Die Daten des Rohteils in diesem Beispiel sind anders als die Daten des verarbeiteten
Stiicks in Beispiel 1, wahrend es sich in diesem Fall um dieselben Stlicke handelt. Der
Grund dafiir ist, dass die Stlicke jetzt umgekehrt in der Spindel sitzen.

- Beim Anschlag gegen die Leisten (Pfahle) wahlen wir beim Rohteil 8 mm und beim
verarbeiteten Werkstlick 20 mm. Beim verarbeiteten Werkstlick missen wir mindestens
16 mm wahlen, weil das Werkstilick abgestuft ist. Wenn 15 mm oder weniger gewahlt
werden, wird der Flansch Uber die Leisten (Pfahle) hinausragen.

- Das Rohteil muss von aulRen gegriffen werden und das verarbeitete Werkstiick von innen.

o= +
- . -+ - . -
Nachdem jetzt alle Daten im Teil-Bildschirm '"WP' eingegeben sind, folgen wir dem 'Arbeitsablauf'

(Workflow), und gehen weiter zum Teil-Bildschirm 'Greifer' (Grips) | 3¢ | (siehe dazu Abb. 16.10).

Grips

Wie bei Beispiel 1 wahlen wir hier die passenden Klauen.

Auch in diesem Fall meldet die TURN ASSIST Software, dass die gewahlten Klauen sich zur Zeit
noch nicht an den Greifern befinden. Nachdem die Klauen ausgewabhlt sind, gehen wir im
'Arbeitsablauf' weiter zum Teil-Bildschirm 'IRS-CW' (Abb. 16.11).

Nachdem die Leisten (Pfahle) richtig angebracht und die Rohteile auf dem IRS-CW platziert sind,
kénnen wir die Betriebsart 'Bearbeiten' wieder verlassen, damit wir die IRS-CW-Platten einstellen
konnen. (18]

Erst wenn diese eingestellt sind, werden die Funktionstasten n angezeigt, so dass wir die
eingestellte Serie starten kdnnen.
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Abb. 16.10: Beispiel 2: Teil-Bildschirm 'Greifer' (Grips)

-
Robolob [FANUC] TEST 0:15:04 Z-rest: 0 mm

Abb. 16.11: Beispiel 2: Teil-Bildschirm 'IRS-CW'

Weil die ausgewahlten Klauen sich noch nicht an den Greifern befinden, wird der Robot erst zur
'Klauenwechsel Position' gehen, damit die ausgewahlten Klauen daran angebracht werden
kdnnen. Nach der Bestatigung (siehe Abb. 16.6) kann die Fertigung beginnen. Nach 20 Stiick wird
die blaue Leuchte blinken. Damit wird angezeigt, dass der Benutzer eine Messung am IRS-CW
vornehmen kann. Nachdem die Messung ausgefiihrt wurde und eventuell einzelne Parameter in
der Maschine angepasst wurden, kann die Serie durch Betatigen der Funktionstaste “
fortgesetzt werden. Hinweis: Immer daran denken, das gemessene Stlick zurlick auf den IRS-CW
zu bringen!
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Beispiel 3 (Ineinander passende Werkstiicke, speziell stapeln)

Bei diesem Beispiel verfiigt die Maschine tber zwei Spindeln. Das Rohteil wird in die linke Spindel
geladen, wahrend das verarbeitete Werkstlick aus der rechten Spindel entladen wird. Das Rohteil
wird mit einem harten AuRengreifer gegriffen, wahrend das verarbeitete Werkstiick mit einem
weichen Innengreifer gegriffen wird. Das Material, aus dem die Produkte bestehen, ist
Aluminium. Die MaRe des Rohteils bzw. des verarbeiteten Werkstlicks finden sich in Anlage 5
bzw. Anlage 6. Die Klauen der linken Spindel ragen 75 mm aus der Klauenplatte, das Werkstiick
wird mit einer Lange von 40 mm aufgespannt. Die Klauen der rechten Spindel ragen 35 mm aus
der Klauenplatte heraus, und das Werkstlick wird in diesen Klauen mit einer Lange von 18 mm
eingespannt. Wir wollen eine Serie von 18 Werkstiicken fertigen. Nach 6 Werkstlicken soll eine
Messung in der Maschine vorgenommen werden.

RoboJob [FANUC] VOORBEELD 3 13:50:46 I-rest: -- mm

© Shhiss BBl &
| 2]+ @) [ P

wp Grips IRS-CW Lathe Measure Robot

Abb. 16.12: Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow)

Abb. 16.12 zeigt den Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow), den die TURN ASSIST Software beim
Starten des Programms anzeigt. Wir konnen hier direkt eingeben, dass nach 6 Zyklen eine
P Messung in der Maschine ausgefiihrt werden soll (Abb. 16.13).
. m.n AnschlieBend folgen wir dem Arbeitsablauf, und der Teil-Bildschirm
%ﬂ 6 0 '"WP' wird aufgerufen. % Dort betatigen wir 1 Sekunde lang die
Funktionstaste m , und erstellen ein neues Produkt in der TURN
. J v ASSIST Software.
In Abb. 16.9 sind die richtigen Daten fiir dieses Beispiel eingegeben.

Abb. 16.13: Messung in der
Maschine
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RoboJob [FANUC] VOORBEELD 3 14:07:58 I-rest: -- mm

@ -

T MR-
Abb. 16.14: Beispiel 3: Teil-Bildschirm 'WP'

Hinweise:

- Die Auswahlhdnde stehen in diesem Fall nicht in derselben Richtung. Das Rohteil wird in
die linke Spindel geladen, =2 wihrend das verarbeitete Werkstiick aus der rechten Spindel
entladen wird. &&

- Die Rohteile werden von auRen gegriffen, wahrend die verarbeiteten Werkstlicke von
innen gegriffen werden. i

- Fir die verarbeiteten Werkstiicke miissen wir bei diesem Beispiel eingeben, auf welche
Weise die Werkstlicke gestapelt werden sollen. Wie in Abb. 16.15 gezeigt, passen die
verarbeiteten Werkstlicke mit einer Ldnge von 12 mm ineinander. Diese Stapellange
konnen wir in die TURN ASSIST Software eingeben (siehe Abb. 16.16).

12

Abb. 16.16: Eingabe
Stapelldnge

£
Ji N
L\

)

| | =

Abb. 16.15: Beispiel 3: Verarbeitete Werkstiicke gestapelt

- Die Anschlaglange gegen die Leisten (Pfahle) spielt bei den Rohteilen keine Rolle. Wir
wahlen hier 8 mm. Bei den verarbeiteten Werkstlicken miissen wir einen Wert von mehr
als 20 mm wahlen (siehe Abb. 16.15). Bei diesem Beispiel nehmen wir 25 mm.
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Nachdem alle Daten im Bildschirm '"WP' eingegeben wurden, kénnen wir wie bei den vorigen
Beispielen weitermachen. Wir wahlen einen passenden Greifer aus, und stellen den IRS-CW wie
angezeigt im Bildschirm 'IRS-CW' ein. AnschlieBend kann die Serie mit der Funktionstasten
gestartet werden. Der Robot wird sich dann gegebenenfalls zur 'Klauenwechsel-Position'
begeben, so dass die ausgewahlten Klauen an den Greifern montiert werden kénnen.
AnschlieRBend kann die Serie gestartet werden. Nach dem Verarbeiten von 6 Werkstiicken blinkt
die blaue Leuchte. Damit meldet die TURN ASSIST Software, dass der Benutzer eine Messung
ausfihren kann, in diesem Fall eine Messung in der Maschine. Sobald die Messung ausgefiihrt ist,
kann die Serie mit der Funktionstastenfortgesetzt werden.

Beispiel 4 (Einzelner ZyKklus, fiir schwere Werkstiicke)

Bei diesem Beispiel verfiigt die Maschine tber zwei Spindeln. Das Material, aus dem die Produkte
bestehen, ist Stahl. Sowohl das Rohteil als auch das verarbeitete Werkstlick sollen mit einem
harten AuBengreifer gegriffen werden. Wir wollen eine Serie von 25 Werkstlicken fertigen. Die
Male des Rohteils bzw. des verarbeiteten Werkstiicks finden sich in Anlage 7 bzw. Anlage 8. Beim
Rohteil und beim verarbeiteten Werkstiick ragen die Klauen 60 mm aus der Klauenplatte, und die
Werkstiicke werden 20 mm in die Klauenplatte gespannt. Bei diesem Beispiel wird davon
ausgegangen, dass wir keine Messung ausflihren miissen.

Nach dem Starten der TURN ASSIST Software wird der Bildschirm in Abb. 16.17 anzeigt.

RoboJob [FANUC] VOORBEELD 4 15:18:19 Z-rest: -- mm
& » - o * * e
@ P guiag Juin %."."." o B
— . | T
g | A T O % Z

wp Grips IRS-CW Lathe Measure Robot

Abb. 16.17: Bildschirm 'Arbeitsablauf' (Workflow)
Weil wir bei diesem Beispiel keine Messungen ausfiihren, kdnnen wir im Arbeitslauf weiter zum

nachsten Teil-Bildschirm "WP' gehen. Die richtigen Daten fur dieses Beispiel werden in Abb. 16.18
angezeigt.
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RoboJob [FANUC] VOORBEELD 4 15:26:16 Z-rest: - mm
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Abb. 16.18: Beispiel 4: Teil-Bildschirm 'WP'

Hinweise:

Die Gewichtseingabe wird hier manuell vorgenommen, deshalb sind die Funktionstasten
EEREERE 3 rich dunkelgelb gearb

- Der Anschlag gegen die IRS-CW-Leisten (Pfahle) betragt beim Rohteil und beim
verarbeiteten Werkstiick 10 mm. In diesem Fall kann man diese Anschlaglange frei
wahlen, weil das Rohteil und das verarbeitete Werkstlick nicht abgestuft sind und auch
nicht ineinander gestapelt werden kdnnen.

- Hier wurde ein einzelner Zyklus gewahlt. Diese Auswahl macht Sinn, weil die
Summe der Rohteile und verarbeiteten Teile groRer als 20 kg (die Traglast des Robot) ist.
Wenn der Verbraucher vergisst, hier den Einzelzyklus festzulegen, wird die Software selbst
das tun!

Wenn man vergisst, bei einem zu hohen Gewicht den Zyklus zu unterteilen, wird die
Software dies melden.

Warning

Nachdem jetzt alle Daten im Teil-Bildschirm '"WP' eingegeben sind, kann man mit dem
Arbeitsablauf zum Teil-Bildschirm 'Greifer' (Grips) weitergehen (Abb. 16.19).

AnschlieBend fahrt man wie in den vorigen Beispielen fort, mit der Auswahl der Greifer, den
Einstellungen im Teil-Bildschirm 'IRS-CW' und schlieRlich mit dem Starten des automatischen
Betriebs.
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Abb. 16.19: Teil-Bildschirm 'Greifer' (Grips)

- —
Robolob [FANUC] TEST (:35:54 Z-rest 0 mm

L —

Abb. 16.20: Teil-Bildschirm 'IRS-CW'
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Beispiel 5 (X/Y-Ausgleich - Kompensation)

Bei diesem Beispiel wird ein Werkstiick besprochen, bei dem der Benutzer selbst einen Ausgleich
beim IRS-CW eingeben muss. Der Grund dafiir ist, dass das verarbeitete Werkstilick nicht mehr
rund ist, sondern eine rechteckige/quadratische Form aufweist. Diese rechteckige bzw.
quadratische Form kann aber nicht in die TURN ASSIST Software eingegeben werden, und damit
kann die rechteckige bzw. quadratische Form auch nicht richtig gegen die IRS-CW-St(itzleisten
platziert werden. Bei diesen 'speziellen' Produkten kann der Benutzer selbst berechnen, wo die
ideale IRS-CW-Position ist. Die Zeichnung des Rohteils und des verarbeiteten Werkstlicks finden
sich in der Anlage 9 bzw. Anlage 10.

Bei diesem Beispiel wird davon ausgegangen, dass die Maschine mit zwei Spindeln versehen ist.
Das Rohteil wird mit einem harten AulRengreifer gegriffen, und das verarbeitete Werkstlick mit
einem weichen Innengreifer. Wir gehen bei diesem Beispiel ebenfalls davon aus, dass keine
Messungen erfolgen missen. Bei der rechten und bei der linken Spindel ragen die Klauen 40 mm
aus der Klauenplatte heraus, und die Werkstiicke werden auf 10 mm Lange eingespannt. Wir
wollen eine Serie von 110 Werkstlicken fertigen.

Der Teil-Bildschirm "WP' sieht so aus:

RoboJob [FANUC] VOORBEELD 5 17:35:50 I-rest: -- mm
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Grips Measure

Abb. 16.21: Beispiel 5: Teil-Bildschirm '"WP'
Hinweise:

- Bei den Daten fiir das verarbeitete Werkstilick wird ein negativer Delta Y-Ausgleich
eingegeben.

Der Grund dafir ist folgender:

Wenn wir keinen Ausgleich (Kompensation) eingeben wiirden, wiirde der Robot das
Produkt wie in Abb. 16.22 gezeigt auf dem IRS-CW platzieren.

Die Produkte wirden auf diese Weise nicht gegen die IRS-CW-Stiitzleisten (Pfahle)
ausgerichtet liegen, weil die Produkte nicht vollstdndig rund sind.
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IRS-CW-Stiitzleiste (Pfahl) ab

Abb. 16.22: Anlegeposition ohne Ausgleich (Kompensation)

AnschlieBend muss der Ausgleich eingegeben werden (siehe Abb. 16.23),
wobei das Koordinatensystem gemaR Abb. 16.24 beriicksichtigt werden muss.

IRS-CW-Stiitzleiste (Pfahl) A

Abb. 16.23: MaRe des Ausgleichs (Kompensation)

Abb. 16.24: Beispiel 5: Teil-Bildschirm 'IRS-CW'
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Auf diese Weise kann der Benutzer selbst einen Ausgleich eingeben. Bei diesem Beispiel haben
wir den Ausgleich von 11,971 mm auf 12 mm gerundet.

Der weitere Ablauf des Programms erfolgt wieder wie bei den vorigen Beispielen.

Es ist auch moglich, einen Ausgleich in X-Richtung einzugeben.

Beide Ausgleiche konnen abschliefend bei den Daten des Rohteils und bei den Daten des
verarbeiteten Werkstlicks eingegeben werden.
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17. Anlagen

17.1 EU-Erkldrung inhaltlich

EU-Konformitatserklarung gemaf} Anlage Il.1.A der Maschinen-Richtlinie
2006/42/EU

Robojob NV erklart hiermit, dass die vorstehend beschriebene Installation gemaR den nachstehenden Richtlinien
installiert und konzipiert wurde:

Richtlinien:
Maschinen-Richtlinie: 2006/42/EU
EMV-Richtlinie: 2014/30/EU
Harmonisierte Normen:

EN ISO 12100:2010

EN 349: 1994

EN-ISO 14120: 2015

EN-ISO 13849-1: 2016

EN 1037:1996

EN-1SO 4414:2010

EN 13850:2008

EN-ISO 13857:2008

EN-ISO 14119:2013

EN 13855:2010

IEC 60204-1:2006

IEC 61000-6-2:2005

IEC 61000-6-4:2007

ISO 10218-2:2001

1ISO 11161:2007

Hinweis:

Diese Erkldrung gilt nur fiir die Maschine in dem Zustand, in dem sie marktiiblich installiert ist. Sie gilt nicht fiir
etwaige Anderungen, die vom Endbenutzer vorgenommen wurden.

Diese CE-Konformitéitserkldrung gilt auf der Grundlage des Vorhandenseins der CE-Konformitétserkldrung der
vorstehend beschriebenen Maschine.

Verantwortliche Person:

Diese Person ist vom Unternehmen bevollmachtigt, die Technischen Unterlagen zusammenzustellen.

Name: Luc De Ceuster

Titel: Technischer Leiter und Mitgriinder

Datum: 03. April 2016

Adresse: Industriepark 12 zone B, 2220 Heist-op-den-Berg, Belgien

Unterschrift: e M
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18. Notizen
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