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Beachten Sie vorab

Lesen Sie die Montage- und Betriebsanleitung vollstandig durch. Beachten Sie dabei alle in diesem
Kapitel aufgefiihrten Sicherheitshinweise.

Handhabung der Dokumentation: Halten Sie die Anleitung sowie weitere Unterlagen fiir das RoboTrex
Compact Automationssystem stets griffbereit in unmittelbarer Néhe zu der Bedieneinheit der Maschine,
in die die Automation eingesetzt wird.

©

Diese Dokumentation enthélt Anweisungen und Hinweise, die weder vollstandig noch teilweise
vervielfaltigt, verbreitet oder mit datentechnischen Methoden iibertragen oder zu Zwecken des

Wettbewerbs unbefugt verwertet werden diirfen. Irrtum oder Fehler in der Dokumentation sind
vorbehalten. Alle Rechte an dieser Dokumentation verbleiben bei LANG Technik GmbH.

Verdnderungen am Produkt: Bei Veranderungen am Produkt durch den Kunden, entfallt die
Garantie. Ohne Genehmigung des Herstellers diirfen keine Verdnderungen am Produkt vor-
genommen werden.

Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile. Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass
sie beanspruchungs- und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

Der Hersteller tibernimmt die komplette Garantieleistung nur und ausschliefslich fiir die bei ihm
bestellten Ersatzteile.

Der Hersteller ist bestrebt, seine Produkte zu verbessern. Er behilt sich das Recht vor, Ande-
rungen vorzunehmen. Eine Verpflichtung zum nachtréglichen Anpassen der bereits gelieferten
Produkte ist damit nicht verbunden.

Allgemeine Verkaufs- und Lieferbedingungen:
Grundsatzlich gelten unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen. Diese stehen dem
Betreiber spatestens bei Vertragsabschluss zur Verfligung.

Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschaden sind ausgeschlossen,
wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

- Nicht bestimmungsgeméfse Verwendung

- Unsachgemafse Installation, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung
- Betreiben des Produkts in defektem Zustand

- Mangelhafte Uberwachung von Teilen, die einem Verschleif3 unterliegen
- Nichtbeachten der Hinweise in der Dokumentation

- Katastrophenfalle durch Fremdkdrpereinwirkung und héhere Gewalt
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PRODUKTBESCHREIBUNG

11  BAUGRUPPE

Das RoboTrex Compact Automationssystem dient ausschliefslich der Automatisierung des
Be- und Entladenvorgangs von Werkzeugmaschinen.

In die RoboTrex Compact diirfen nur Spannmittel von LANG Technik eingelagert werden,
die eine fiir die Automation integrierte Aufnahme fiir den RoboTrex Compact Greifer
aufweisen. In das RoboTrex Compact Automationssystem konnen Spannmittel mit Werk-
stiicken bis zu einem maximalen Werkstiickgewicht von 7kg (9kg bei Nutzung der 48040
Spannern) abziiglich Gewichts des Spannmittels eingelagert werden.

Bei schwereren Werkstiicken konnen diese von der Automation nicht mehr trans-

@ portiert werden. Eigenmachtige Umbauten und Veranderungen der Maschine sind
aus Sicherheitsgriinden streng verboten. Die in dieser Betriebsanleitung vorgeschrie-
benen Betriebs- und Installationsbedingungen miissen strikt eingehalten werden. An
der Maschine diirfen keine Fremdteile verwendet werden, da sonst die erforderliche
Sicherheit nicht gewahrleistet ist.

1.2 ANWENDUNGSBEREICHE

Das RoboTrex Compact Automationssystem ist ein sicherheitskonformer Lagerspeicher
verbunden mit einem Gelenkarmroboter zur Automatisierung der Werkzeugmaschinenbe-
stiickung mit Automationsspannern der Firma LANG Technik GmbH. Das RoboTrex Compact
Automationssystem ist ausschliefSlich dazu bestimmt, LANG Automationsspannmittel in einer
Werkzeugmaschine oder einem Bearbeitungszentrum aufzunehmen und einen automati-
schen Wechsel des Spannmittels zu ermdglichen.

Jegliche andere Verwendung der Anlage ist untersagt und fiihrt zum Haftungsausschluss
seitens der LANG Technik GmbH. Die Bestiickung der Werkzeugmaschine durch das RoboTrex
Compact Automationssystem kann auf zwei Wegen realisiert werden:

m Frontbeladung: Eine Frontbeladung setzt eine automatisierte Maschinentiir voraus
m Seitenbeladung: Eine Seitenbeladung erfolgt durch ein seitliches Beladefenster

1.3 ZUBEHOR

Die LANG RoboTrex Compact Automation setzt sich aus einem zweiseitigen Speichermagazin,
das zur Aufnahme von Automationsspannmitteln der LANG Technik GmbH dient, einem Ge-
lenkarmroboter, einer Schutzumhausung sowie einer zentralen Steuerung zusammen. In der
Regel stellt der Betreiber eine Werkzeugmaschine oder ein Bearbeitungszentrum bereit, um die
Anlage zu vervollstandigen. Die Werkzeugmaschine kann Teil der trennenden Schutzeinrichtung
(Umzdunung) sein oder muss diese gegebenenfalls mittels Zusatzkomponenten vollstindig
schliefsen.

Alle aufgefiihrten Elemente bilden gemeinsam eine vollstindige Anlage. Fiir diese entstehende
Maschinen-Gesamtheit ist ein Konformitatsbewertungsverfahren einschliefslich umfassender
Risikobeurteilung durchzufiihren. Die Verantwortung hierfiir tragt der Integrator. Wurde
zwischen den Wirtschaftsakteuren keine andere Regelung getroffen, ibernimmt der Betreiber
zugleich die Rolle des Integrators.
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2  TECHNISCHE DATEN

21 ALLGEMEINE DATEN

Bezeichnung Artikelnummer Abmessungen Gewicht
Breite x Tiefe x Hohe
1100 x 2050
RoboTrex Compact 62000 %2200 mm ca. 1200 kg
2.2 TECHNISCHE DATEN
Farbgebung (Standard) IGP glatt/matt 5803E71386A10
Druckluft Arbeitsdruck Druckstufe 1- 6 bar
Giiteklasse ISO 8573-1/1 - Partikel
Versorgungsspannun RoboTrex Compact
gngsspannng 400V /16 Ah
. RoboTrex Compact
Scheinleistung 22 kVA

2.3 REPARATUR

Hersteller des RoboTrex Compact Automationssystems ist die LANG Technik GmbH. Der Auf-
traggeber fiir das Automationsprojekt ist der Betreiber der \Werkzeugmaschine oder ein von ihm
beauftragtes Unternehmen. Es ist auch méglich, LANG Technik fiir die Realisierung des Automa-
tionsprojektes zu beauftragen.

Fiir Reparaturen, welche die Mechanik oder Elektrik des RoboTrex Compact Automationssystems
betreffen ist ein Service-Techniker der LANG Technik GmbH zu beauftragen. Solche Reparaturen
umfassen u.a.:

- Austausch defekter Baugruppen

- Beseitigung von Stérungen in der Elektrik, Steuerung, Pneumatik und Mechanik

- Upgrade von Baugruppen auf neueste Version

Bei Beschadigungen oder Fehler wenden Sie sich bitte direkt an die LANG Technik GmbH.
LANG Technik GmbH e Albstrafse 1-6 « D-73271 Holzmaden ¢ Telefon: +49 7023 9585-0
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3 AUFBAU UND FUNKTION

MONTAGE

Vor der Inbetriebnahme der LANG RoboTrex Compact Automation hat sich das Inbetriebnah-
mepersonal vom einwandfreien Zustand der LANG RoboTrex Compact Automation durch
Kontrollen und durch einen Automatiklauf zu {iberzeugen! Kontrollieren Sie die Anlage vor
Arbeitsbeginn durch eine Sicht- und Funktionskontrolle.

m Tragen Sie eng anliegende Kleidung und Sicherheitsschuhe. e

Tragen Sie Handschuhe bei scharfkantigen Rohteilen. @

Schalten Sie die Anlage nach Gebrauch ab.

Halten Sie den Bewegungsraum um die Anlage herum von Hindernissen frei.
Bedienen Sie die Anlage nur in kérperlich und geistig gesundem Zustand.

Bedingungen fiir Zusammenbau und Montage
Beschaffenheit des Bodens am Aufstellort:

m eben, ohne Gefille

m  solide beschaffen

m fiir eine Verankerung mit Diibeln geeignet

Platzbedarf fiir Betrieb und Instandhaltung:
Um die LANG RoboTrex Compact sollte ein Freiraum von mindestens 1m Breite gehalten werden.

Zuldssige Umgebungsbedingungen:

Die LANG RoboTrex Compact ist fiir den Betrieb in geschlossenen Raumen ausgelegt.
Die Temperatur solite zwischen +5 °Cund +40 °C liegen.

Die relative Luftfeuchtigkeit sollte 50% nicht iiberschreiten.

Anschluss an die Energieversorgung:

Die Betriebsspannung der LANG RoboTrex Compact betrdgt 400 V, 50 Hz (dreiphasig). Der
Anschluss erfolgt festverdrahtet an einer mit 16 Ah abgesicherten Leitung.

Die LANG RobaTrex Compact kann iiber den Hauptschalter QO spannungslos geschaltet
werden. Fiir den Betrieb der LANG RoboTrex Compact wird Pressluft (mind. 6 bar) benétigt.
Das Druckluftventil ist auf min. 6 bar einzustellen.

Der Anschluss erfolgt tiber die mitgelieferte Schnellkupplung.

3.2 VERWENDUNG

Verkettung mit einer Werkzeugmaschine

Beachten Sie vorab:

Unvolistandigkeit der Maschine!
Die nachfolgenden Bedingungen, miissen erfiillt sein, damit die unvollstandige Maschine
ordnungsgemafs und ohne Beeintrachtigung der Sicherheit und Gesundheit von Personen
mit anderen Teilen zur vollstandigen Maschine zusammengebaut werden kann:

3 AUFBAU UND FUNKTION

Bedingung 1: Die feststehende, trennende Schutzeinrichtung muss ganzheitlich geschlossen
sein und die Anforderungen der EN ISO 14120 erfiillen.

Bedingung 2: Alle Zugange zur Anlage (auch durch/iiber die Werkzeugmaschine) miissen mit
beweglich trennenden Schutzeinrichtungen in Verbindung mit Verriegelungseinrichtungen
gemafs EN IS0 14119 und den Anforderungen der EN SO 13849-1 geméfs Performance Level d
ausgeriistet werden.

Bedingung 3: Bei einer entstehenden Gesamtheit von Maschinen muss ein gesamtheitlich
wirkendes Not-Halt-Konzept gemafs den Anforderungen der EN 1SO 13849-1 gemafs Per-
formance Level d umgesetzt werden.

Das Automationssystem RoboTrex Compact der Firma LANG Technik GmbH dient zur
Verkettung mit einer Werkzeugmaschine. Als Gesamtheit entsteht eine verkettete Auto-
mationsanlage zur bedienerlosen Bestiickung der Werkzeugmaschine mit Rohteilen und der
Entnahme der Fertigteile aus der Werkzeugmaschine. Hierzu sind Vorbereitungen zu treffen,
die die Vertragspartner zu einer effektiven Realisierung des Automatisierungsprojektes
befdhigen. Als Zusammenfassung der Tatigkeiten zur Vorbereitung der Inbetriebnahme dient
das nachfolgende Schaubild.

|Vertragspartner definieren

vorhanden?

Y]
Konformitatserklarung Werkzeug- N
maschine vorhanden?
Y LANG:
Auftrag
uriickweisen
L
LANG: BETREIBER:
eBOX konstruieren Schnittstellenstecker
" an Werkzeugmaschine
und anbringen und ver- l
drahter
e schittstelle |
l easyTREX
BETREIBER: geviclig
Funktions-Check: Y
NOT HALT

BETREIBER:
An Werkzeugmaschine ein ge-
eignetes NC-Headerprogramm

LANG: erstellen.

Simulationsgerat

Vorbereitung fiir die
Inbetriebnahme beendet.

LANG:
Auslieferung Robo-Trex und In-
betriebnahme vor Ort.

BETREIBER:
Funktions-Check und Simulation
der Schnittstelle

N
Simulation erfolgreich?
v]
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4  INBETRIEBNAHME

3.3 BEDIENELEMENTE

Es bestehen Mindestanforderungen an den Signalaustausch zwischen der LANG RoboTrex
Compact Automation und der Werkzeugmaschine. Alle Steuerleitungen, die an Klemmen
im Schaltschrank der Werkzeugmaschine aufzulegen sind, werden auf einen Steckverbinder
gefiihrt.

Die Spezifikation des Steckverbinders ist:

m Anbaugehéuse Han 16B mit zwei Querbiigeln mit einer Verschraubung M25,
Typ HARTING 19300161231,

m Harting Gelenkrahmen plus, Modul a-d 09140160371,
m Harting Buchsenmodul 12 pol. 09140123101,

m Harting Stifteinsatz 12 pol. 09140123001,

m Harting Stiftkontakt R 15-STI-C-0,5 09150006103,

m Harting Buchsenkontakt R 15-BU-C-0,5 09150006203.

Wenn der Integrator ein Anbaugehduse bevorzugt, ist darauf zu achten, dass es direkt in

den Schaltschrankraum hineinragen muss. Das Gehduseunterteil ist fest mit der Werkzeug-
maschine verbunden.

4  INBETRIEBNAHME

VERANTWORTLICHKEITEN DES INTEGRATORS

Der Integrator hat folgende Aufgaben zu erledigen:

m Ziel der Integration muss es sein, mdgliche Gefahrdungen, die durch die Verkettung
von Automationssystem und Werkzeugmaschine entstehen kénnen, auszuschliefsen.

m  Gefdhrdungen kdnnen dadurch entstehen, dass die Umzaunungslinie der verketteten
Anlage nicht vollstandig geschlossen wurde und ein Eingriff in den Anlagenraum
durch Hineinkriechen, Eingreifen mit oberen und unteren Extremititen, Ubergreifen
und Uberschreiten méglich ist.

m  FEine weitere Gefahrdung kann durch die nicht sachgerechte Kopplung der elektrischen
Signale fiir NOT-HALT entstehen.

m  Der Nachweis ist durch Dokumentation zu erbringen. Der Integrator bestitigt die
normkonforme Ausfiihrung der Verkettung.

4  INBETRIEBNAHME

4.2 ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG ROBOTREX COMPACT

Im Folgenden wird die elektrische Schnittstelle des RoboTrex Compact Automationssystems be-
schrieben. Die Schnittstelle der sicherheitsgerichteten Signale unterstiitzt elektrische Installatio-
nen bis zum Performance Level PLd, EN ISO 13849-1.

Aufserdem wird gezeigt, welche Tétigkeiten im Zusammenhang mit der Verkettung der elektri-
schen Signale von den Vertragspartnern erbracht werden miissen.

Das RoboTrex Compact Automationssystem gekennzeichnet durch:

m eine fest installierte elektrische Einspeisung an eine Niederspannung 400 V, 3 AC, 50
Hz TN-S-Netz DIN VDE 0100 und

m Druckluftanschluss 6...8 bar, ISO 8573-1:2010[7:4:4]

Fiir die Einspeisung ist der Betreiber verantwortlich.

Ubergabestelle sind die Klemmen des Hauptschalters bzw. die Einspeiseseite der pneumati-
schen Wartungseinheit.

Die elektrische Energie speist einen Industrieroboter und eine PLC-Steuerung (Betriebsmit-
telkennzeichen +ZTR). Die Steuerungen fiir den Roboter und die PLC sind im Unterbau des
Roboter-Sockels untergebracht. Die Steuerung ist im iiblichen Betrieb fiir den Betrachter
nicht sichtbar. Die PLC-Steuerung ist das zentrale Herzstiick der Automation. Hier sind die
sicherheitsgerichteten Signale und die Signale zur technologischen Kopplung vereint.

4.3 ROBOTREX COMPACT AUTOMATION

Das RoboTrex Compact Automationssystem wird im montierten Zustand geliefert. Der Auf-
bau und die Ausrichtung erfolgt durch Mitarbeiter von LANG Technik GmbH gemdfs dem
vom Integrator vorgeschriebenen Aufstellplans. Sind bauseits Anderungen/Erginzungen
notwendig, sind diese mit dem Integrator vorab zu klaren. Fiir den Aufbau ist die Bereit-
stellung eines Hebezeuges angezeigt (Gabelstapler, Kran etc.).

Nachdem alle Komponenten aufgebaut wurden, beginnt die elektrische und pneumatische
Installation. Alle Teile des RoboTrex Compact Automationssystems sind steckerfertig vor-
bereitet. Der Betreiber ist fiir den Anschluss der Medien gemafs Grundrissplan, individuell
verantwortlich (Elektrik, Druckluft).

Fiir die Inbetriebnahme miissen alle Komponenten des RoboTrex Compact Automations-
systems und die Werkzeugmaschine mit Schnittstelle aufgebaut sein. Aufserdem sind
geniigend geeignete Automationsspannmittel vorzuhalten.

Die Inbetriebnahme beschrénkt sich auf das teachen von bereits vorbereiteten Roboter-
positionen durch Mitarbeiter von LANG Technik.
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4  INBETRIEBNAHME

4.4 OPTIONEN DER WERKZEUGMASCHINE

Die PLC-Software von RoboTrex Compact ist fiir die Kopplung zu unterschiedlich ausgestatte-
ten Werkzeugmaschinen vorbereitet. Je nach Ausstattungsgrad und Optionenwahl muss eine
Anpassung vorgenommen werden.

Hierfiir dient eine eBox, die die Ubergabestelle aller Signale der Werkzeugmaschine fiir die
standardisierte PLC-Steuerung darstellt. Die eBox ist Bestandteil der elektrischen Ausriistung
der RoboTrex Compact. Fiir ihre qualifizierte Ausstattung sind die Vertragspartner gleicher-
mafsen verantwortlich.

Optionen der Werkzeugmaschine, die eine genaue Absprache der Partner bedingen, sind

m die Beladestelle der Werkzeugmaschine
= das Spannmittel
m die technologische Schnittstelle

4.5 BELADESTELLE DER WERKZEUGMASCHINE: BELADETUR

Die Werkzeugmaschine kann vom Roboter durch die Kabinentiir selbst beladen werden.
Die Kabinentiir der Werkzeugmaschine selbst befindet sich dann im Inneren der Arbeits-
flache der verketteten Anlage und ist im automatisierten Betrieb durch den Operator nicht
erreichbar.

Falls ein manueller Betrieb mit der Werkzeugmaschine gewiinscht ist, muss die Option Ver-
schiebe - oder Verdreheinheit gewéhlt werden. Durch die Verschiebe- oder Verdreheinheit
kann die Automation als eine gesamte Einheit von der Kabinentiir weggeschoben werden.
Fiir den automatisierten Betrieb muss sich die Automationsanlage auf der Endposition
direkt vor der Werkzeugmaschine befinden. Diese wird sicherheitstechnisch iberwacht und
ist in seiner Position verriegelt. Bei der weggeschwenkten Position ist eine Roboterbewe-
gung ausgeschlossen. Es wird vorausgesetzt, dass die gefahrbringenden Bewegungen der
Werkzeugmaschine selbst (Spindel, Achsen) nur bei geschlossener Kabinentiir entstehen
konnen.

4.6 BELADESTELLE DER \WERKZEUGMASCHINE: BELADEFENSTER

Die Werkzeugmaschine wird vom Roboter nicht durch die Kabinenttiir selbst beladen. Es
existiert eine zweite Offnung des Arbeitsraumes der Werkzeugmaschine, die tiblicherweise
an einer weiteren Seitenfront des Arbeitsraum-Gehiuses angebracht wird. Diese Offnung
wird auch Beladefenster genannt.

Das Beladefenster muss (iber eine aktive Schliefsvorrichtung verfiigen, der geschlossene
Zustand des Beladefensters muss sicher iiberwacht werden. Als Aktoren fiir das Offnen/
Schliefsen des Beladefensters kommen {iblicherweise pneumatische Antriebe zum Einsatz.
Die Aufstellsituation der Werkzeugmaschine beziiglich RoboTrex Compact kann so erfolgen,
dass sich die Kabinentiir der Werkzeugmaschine nicht mehr im Arbeitsraum befindet.
Damit ist ein manueller Betrieb mit der Werkzeugmaschine méglich - hier ist darauf zu
achten, dass das Beladefenster sicher geschlossen ist.

4  INBETRIEBNAHME

Der automatische Betrieb mit RoboTrex Compact ist nur gestattet, wenn die Kabinentiir
geschlossen und sicher iberwacht ist.

Sicherheitstechnische Uberwachung des Beladefensters innerhalb der Werkzeug-

@ Hinweis auf zu erwartende Signale an der Schnittstelle eBox:
maschine. Bereitstellung dieses Signals an der Koppelstelle zur eBox.

4.7 SPANNMITTEL

Das Handling-Verfahren des RoboTrex Compact-Systems basiert darauf, dass samtliche
Roh- und Fertigteile in MakroGrip® 5-Achs-Spannern transportiert werden, auf welche die
Greiferkonstruktion abgestimmt ist.

Diese 5-Achs-Spanner werden in ein Nullpunktspannsystem, das fest auf dem Maschi-
nentisch der Werkzeugmaschine montiert ist, mittels Roboter eingesetzt. \ior Beginn der
maschinellen Bearbeitung muss der eingesetzte 5-Achs-Spanner im Nullpunktspannsystem
verriegelt werden. Dies kann durch einen mechanischen Hebel, der durch den Roboter selbst
bedient wird, oder pneumatisch erfolgen. Fiir das Automationssystem gibt es verschiedene
Nullpunktspannsysteme die wie folgt eingeteilt und genutzt werden.

RoboTrex Compact

m  Art.-Nr. 66600 / Art.-Nr. 62500: Pneumatisches Nullpunktspannsystem, wird iber
die pneumatische Schnittstelle des Greifers am Roboter betatigt oder durch die
Werkzeugmaschine angesteuert.

4.8 GLEICHTEILSCHNITTSTELLE

RoboTrex Compact verfiigt iiber die Mdglichkeit, sich an verschiedene Schnittstellen anzupas-
sen. Seitens der Werkzeugmaschine werden solche Schnittstellensignale durch M-Funktionen
realisiert. Diese M-Befehle bewirken im CNC-Programm der Werkzeugmaschine das Setzen
bestimmter PLC-Ausgange und das bedingte Halten der CNC-Abarbeitung. Der HALT-Zu-
stand im NC-Programm wird durch ein Signalwechsel an den dazugehdrigen PLC-Eingangen
aufgehoben. Somit kann ein CNC-Programm automatisiert ablaufen.

Als einfachste Schnittstelle dient ecoTower. Es ist seitens der Werkzeugmaschine lediglich

ein M-Befehls-Paar notwendig, bestehend aus einem PLC-Ausgang, der am Ende der Teile-
bearbeitung gesetzt wird und die NC-Abarbeitung anhalt und einem PLC-Eingang, der den
Ausgang zuriicksetzt und den HALT-Zustand des NC-Programms wieder aufhebt.

Eine Teileauswahl ist nicht méglich.

RoboTrex Compact sorgt dafiir, dass am Ende der Teilebearbeitung das Fertigteil aus der
Werkzeugmaschine entnommen und durch ein neues Rohteil ersetzt wird. Danach signalisiert
RoboTrex Compact, dass der Handlings-Zyklus beendet ist und gibt die NC-Abarbeitung wie-
der frei. Das Verfahren endet, wenn keine Rohteile mehr in der RobaTrex Compact verfiigbar
sind. Die Ergénzungen, die in ein bestehendes CNC-Programm einzufiigen sind, konnen durch
geringen Aufwand realisiert werden.
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4 INBETRIEBNAHME

4.9 VERSCHIEDENTEILSCHNITTSTELLE EASYTREX_HD

EasyTrex_HD

Bei dieser Verschiedenteil-Schnittstelle iibernimmt das Handling die Rolle des Kommunika-
tions-Masters.

Voraussetzung ist zudem die Existenz von mindestens 2 NC-Programmen fiir die entspre-
chende Teilebearbeitung auf der NC-Steuerung der Werkzeugmaschine. Die Kommu-
nikation beginnt mit dem erstmaligen Eintreffen des Signals NC_Ende = TRUE von der
Werkzeugmaschine.

Das Handling startet mit dem Beladen eines Rohteils. Es wird mit der Magazinseite begon-
nen, die nahe zum Roboter steht und aktiviert wurde. Fiir die Aktivierung einer Magazin-
seite ist der Bediener verantwortlich. Eine begonnene Magazinseite wird vollstandig ab-
gearbeitet. Jede abgearbeitete Magazinseite wird von der Handling-Steuerung deaktiviert.
Ist eine Magazinseite deaktiviert, wird es von der Handling-Steuerung ignoriert.

Dies wird an einem Beispiel illustriert, bei dem der Bediener zundchst nur die Magazinseite
B aktivierte und die Anlage startete. Nachdem der Algorithmus mit der Abarbeitung der
Rohteile auf der Magazinseite B begonnen hat, aktivierte der Bediener nachtraglich die
Magazinseite A. Das hat zundchst keine Auswirkung, da die Magazinseite B bereits von der
Handling-Steuerung als die zu bearbeitende Magazinseite festgelegt hatte. Eine Neube-
stimmung der Magazinseite kommt erst am Ende der Abarbeitung des Magazins B infrage.
Nachdem das Rohteil in die Werkzeugmaschine eingeladen wurde, wird die entsprechende
Magazinnummer der Werkzeugmaschine im 1-aus-N-Code oder bindr mitgeteilt. Diese
Nummer hat die Werkzeugmaschinesteuerung zu spiegeln. Stellt die Handling-Steuerung
fest, dass die vorgegebene und die zuriick gespiegelte Magazinnummer iibereinstimmen,
gibt die HD-Steuerung den Startbefehl NC_Start = TRUE.

Die Werkzeugmaschine startet nun das durch die Magazinnummer vereinbarte NC-Teile-
programm. Am Ende der Magazinseite A gibt es dann im Beispiel keine weitere aktivierte
Magazinseite. Das Handling leitet nun die Feierabend-Sequenz ein: Der Roboter fahrt auf

Homeposition und der IDLE-Modus wird eingenommen. Dieser Zustand wird am Bedienpa-

nel angezeigt und das Signal EndOfWork = TRUE wird gesetzt. Mit jeder Tastenbedienung
auf ein Magazin-Icon oder der IDLE-Anzeige wird der IDLE-Zustand verlassen (EndOfWork
= FALSE). Der Bediener kann nun erneut die bendtigten Magazinseiten aktivieren und das
Handling starten.

5 EINSATZ UND INSTALLATION

PRUFUNG DER SCHNITTSTELLE

Die Funktionspriifung fiir die Schnittstelle kann vorab mittels einer Machbarkeitspriifung
beim Kunden vor Ort durchgefiihrt werden. Hierbei werden die grundlegenden Gegeben-
heiten und der Eingriff in die PLC-Steuerung iiberpriift. Kleinere Programmierbeispiele
werden vorgenommen, um die Steuerung der Maschine zu testen.

Bereits integrierte Automationsschnittstellen kdnnen anhand der Schnittstellenbeschrei-
bung des Maschinenherstellers von LANG Technik GmbH Giberpriift werden.

ABSCHLUSSBLECHE

Das RobaTrex Compact Automationssystem schliefst an der Umhausungséffnung durch
Abschlussbleche ab. Die Abschlussbleche besitzen Gewinde, um ein entsprechendes Blech
an der Maschine zu befestigen.

Die Bleche werden von LANG Technik kundenspezifisch und damit maschinenspezifisch
vorbereitet und angebracht. Die Verantwortung fiir die Uberpriifung der Bleche liegt beim
Betreiber! Die Grafik zeigt ein Beispiel fiir die Montage eines Schutzbleches.

Jede Anlage ist geméfs den individuellen Bediirfnissen des Kunden unterschiedlich konfi-
gurierbar.

Magliche Eingriffsstellen miissen durch Schutzbleche geschlossen werden!
Der Betreiber muss priifen, dass die Bleche vor Hereingreifen schiitzen und sicher-
stellen, dass alle Gefahrenstellen abgedeckt sind.

410 BUSSCHNITTSTELLE

Bei einer Schnittstelle mit industriellen Feldbussen werden die Standard-PLC-Signale zwi-
schen den Steuerungen der Werkzeugmaschine und RoboTrex Compact seriell iibertragen.
Standardmafsig unterstiitzt die PLC-Steuerung von RoboTrex Compact die Protokolle
MOD-BUS und Ethernet/IP. Andere Protokolle, wie ProfiBus, ProfiNet, InterBus oder
CANopen sind auf Anfrage mdglich.
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6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT

SCHUTZEINRICHTUNGEN

Die nachfolgenden Schutzeinrichtungen dienen dem Schutz des Bedieners.

Schutzeinrichtungen diirfen nicht abgebaut, tiberbriickt oder
modifiziert werden!

NOT-AUS-SYSTEM

Das gesamte RoboTrex Compact Automationssystem ist mit einer Not-Aus-Schaltung
versehen. Der Not-Aus-Taster befindet sich rechts oder links neben den Beladetiiren. Das
Not-Aus-System der Automation muss mit dem Not-Aus-System der Maschine verbunden
werden.

Nach einem Not-Aus kann die Anlage nicht selbsténdig wieder anlaufen!

m Entriegeln: Die Anlage wird durch ein Entriegeln des Not-Aus-Tasters am Gehduse
wieder entsperrt. Es erscheint eine Meldung auf dem Display.

Trennende Schutzeinrichtungen

Das RoboTrex Compact Automationssystem wird mit trennenden Schutzeinrichtungen aus-

geliefert. Hier differenzieren wir zwischen:
m feststehende, trennende Schutzeinrichtung in Form der Umzéunung

m  beweglich trennende Schutzeinrichtung in Form von 2 Beladetiiren und eines
Servicefenster.
Der Automatikbetrieb funktioniert ausschliefSlich bei geschlossenem Servicefenster!

Beladetiiren gedffnet Beladetiiren geschlossen

6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT

Schutz vor unerwartetem Anlauf

Das RoboTrex Compact Automationssystem besitzt einen Schutz gegen unerwarteten An-
lauf bei Spannungswiederkehr.

Erdung

Das RoboTrex Compact Automationssystem ist geerdet, um Schdden am Bediener durch
elektrische Storungen zu vermeiden.

6.2 FUNKTIONSWEISE DES ROBOTREX COMPACT AUTOMATIONSSYSTEMS

Der Gelenkarmroboter ist mit einem Greifer ausgestattet, der speziell auf die verwendeten
Spannmittel abgestimmt ist. Mit diesem Greifer werden die Spannmittel nacheinander aus dem
Magazin entnommen und in die Werkzeugmaschine {iberfiihrt. Die Aufnahme in der Maschine
erfolgt dabei iiber ein pneumatisches Nullpunktspannsystem.

Nach Abschluss des Maschinenablaufs wird das Spannmittel samt Fertigteil entnommen und
in den freien Platz des Magazins zuriickgelegt. Es wird stets nur ein einziges Spannmittel be-
arbeitet, sodass lediglich ein Magazinplatz unbesetzt bleibt.

Der Zugriff auf das Automationsmagazin erfolgt iiber die Beladetiir und ist durchgehend mdg-
lich, aufser wéhrend der Drehbewegung des Magazins oder wenn das Servicefenster gedffnet
ist. Abhdngig von der Anlagenkonfiguration kann zusétzlich eine Zugangstiir vorhanden sein.
Beladetiiren sowie Zugangstiir werden durch Sicherheitsschalter tiberwacht und abgesichert.
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6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT

6.3 GELENKARMROBOTER

Der Gelenkarmroboter ist fiir den Transport eines Automationsspanners mit Rohteil in die
Werkzeugmaschine (Beladen der Maschine) und fiir den Transport des Automationsspan-
ners mit dem Fertigteil aus der Werkzeugmaschine (Entladen der Maschine) verantwort-
lich. Die Entnahmeposition des Rohteiles und die Ablageposition des Fertigteiles auf dem
Magazin sind identisch.

Der Gelenkarmroboter ist mit einem pneumatischen Greifer fiir die Automationsspanner
ausgeriistet. Die Fertigungsteile kdnnen nicht unmittelbar gegriffen werden.

Technische Daten des Gelenkarmroboters

Gelenkarmroboter Max. Handlingsgewicht Roboter 16 kg
Typ FANUCM-10iD/16S  Max. Werkstiickgewicht (Automationsspanner + Rohteil) = 10 kg

Die Angaben des max. Werkstiickgewichtes beziehen sich auf Rohteile mit den im Fanuc
Roboter Handbuch angegebenen max. Abmessungen. Sollten Werkstiicke mit gréfseren Ab-
messungen undfoder hoheren Gewichten eingebracht werden, muss nach dem Fanuc Roboter
Handbuch eine Lasteinstellung vorgenommen werden.

Der Roboter wird mit einem fiir die jeweilige Anlage fest einprogrammierten Sicherheitsbe-
reich ausgeliefert. Dieser wird nach dem Fanuc Handbuch festgelegt und hindert den Roboter
den sicheren Arbeitsbereich zu verlassen. Der Gelenkarmroboter ist nicht konfigurierbar.

Wartungsintervalle
Der Roboter muss gewartet werden. Entnehmen Sie die Information beziiglich der War-
tungsintervalle dem Fanuc Handbuch!

6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT

6.4 SICHERHEITSUMZAUNUNG

Die Anlage ist mit einer festen Umhausung ausgestattet, welche die Sicherheitsanforderungen
fiir den automatisierten Betrieb erfiillt. Die Umhausung dient der Abgrenzung des Gefahren-
bereichs und ist Bestandteil des tibergeordneten Sicherheitskonzepts.

Ein durch den Integrator erstellter und fiir alle beteiligten Wirtschaftsakteure verbindlicher
Grundriss der Anlage muss die Umzaunungslinie eindeutig darstellen. Diese Umzdunungslinie
kennzeichnet die dufsere Begrenzung der Anlagenflche.

Die Umhausung besteht standardméfsig aus folgenden Bauteilen:

m Die Umhausung verfiigt iiber zwei Beladetiiren, welche den Zugang zum Magazin
ermdglichen. Jede Beladetiir kann separat gedffnet und geschlossen werden. Die
Anbindung an betriebsinterne Transportwege ist sicherzustellen.

m Servicefenster: Die Umhausung beinhaltet ein separates Servicefenster, dies ist aus-
schliefslich fiir folgende Zwecke vorgesehen:

1. Durchfiihrung von Greiferwechseln
2. Zugang zu definierten Komponenten fiir Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten

Hinweis: Das Servicefenster ist keine Zugangstiir fiir das Bedienpersonal und nicht zum
Betreten des Arbeitsraums geeignet. Der Offnungsmechanismus ist so ausgelegt, dass er
nur bei sicherem Anlagenzustand freigegeben wird (z. B. Roboter in Parkposition, Freigabe
durch Steuerung).
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6.5 WERKZEUGMASCHINE

Die Werkzeugmaschine ist nicht Bestandteil des RoboTrex Compact Automationssystems.
Automation und Werkzeugmaschine bilden in ihrer Gesamtheit eine automatisierte Anlage.
Diese Anlage ist dann eine eigenstandige Maschine im Sinne der Maschinenrichtlinie.

Die Werkzeugmaschine muss fiir den Betrieb in der Anlage integrierbar sein. Ist dies durch
den Hersteller der Werkzeugmaschine nicht bereits vorbereitet, kann diese Eigenschaft
haufig durch einen nachtréglichen Eingriff hergestellt werden. Die Werkzeugmaschine
kommuniziert iiber ihre Schnittstelle mit der Automation.

Ist nichts anderes schriftlich vereinbart, ist der Integrator fiir die Ausfiihrung der geeigneten
Schnittstelle verantwortlich.

Die Mindestanforderungen fiir diese Schnittstelle sind:

m die NOT-HALT-Befehlsgerite der Werkzeugmaschine sind zweikanalig und poten-
tialfrei vorhanden

m  ein externes NOT-HALT-Signal, das von aufsen zweikanalig und potentialfrei ange-
legt wird, fithrt bei seinem Ausléisen (gleichzeitiges Offnen) zum sicheren NOT-HALT
der Werkzeugmaschine

m die Werkzeugmaschine signalisiert das Ende eines NC-Satzes mit einem speziellen
M-Befehl (dieses Signal kann die automatische Entriegelung der Beladedffnung und
ihre gedffnete Stellung beinhalten. Ist dies nicht der Fall, miissen die Befehle von der
Zentralsteuerung gesteuert werden kénnen).

m der NC-Satz der Werkzeugmaschine muss durch ein externes Signal gestartet
werden kénnen (das Signal kann das automatische Schliefsen und Verriegeln der
Beladedffnung beinhalten. Ist dies nicht der Fall, miissen die Befehle von der Zentral-
steuerung gesteuert werden konnen). Das Starten des NC-Satzes quittiert den
M-Befehl, der am Ende des NC-Satzes ausgegeben wurde.

m die beiden zuletzt genannten Signale kénnen je ein Ein- bzw. Ausgangssignal der
Werkzeugmaschine-Steuerung (SPS) sein oder in einem Telegramm eines geeigne-
ten industriellen Feldbusses vorkommen

Je nach Fabrikat der Werkzeugmaschine bestehen verschiedene Maglichkeiten ihrer Inte-
gration in die Anlage.

BELADUNG DURCH MASCHINENTUR (OPTION: BELADETUR)

Bei der Beladung durch die Maschinentiir benutzt der Gelenkarmroboter denselben Zugang
wie ein Maschinenbediener bei einer manuellen Bedienung. Der Arbeitsraum der Werkzeug-
maschine ist Bestandteil des Arbeitsraumes der Anlage.

Die Maschinentiir muss vollstandig innerhalb der Umzaunungslinie der Anlage aufgestellt
sein. Weitere Offnungen des Arbeitsraumes der Werkzeugmaschine sind nicht zulissig.

Die Maschinentiir muss so gestaltet sein, dass sie im geschlossenen Zustand sicher verriegelt
werden kann. Die Verriegelung wird wahrend der Abarbeitung des NC-Programmes jederzeit
durch die Maschinensteuerung iiberwacht. Nach Beendigung des NC-Satzes kann der Be-
diener die Entriegelung der Beladetiir anfordern oder die Entriegelung erfolgt automatisch.

6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT

Die Beladetiir kann von Lang Technik automatisiert werden. Bei schweren Tiiren besteht die
Méglichkeit, dass fiir das Offnen/Schliefien herstellerseitig ein Aktor vorgesehen ist. Die Be-
ladetiir ist geeignet fiir den automatisierten Anlagenbetrieb, wenn:

m sie iber einen Aktor zum Offnen und SchlieRRen verfiigt. Gegebenenfalls ist dieser
Aktor nachzuriisten. Fiir die gedffnete Stellung ist ein Signalgeber (Sensor) erforderlich.

m die Verriegelung nach dem Ablauf des NC-Satzes durch ein Steuersignal geldst werden
kann. Vorteilhafterweise ist diese Bedingung ohnehin erfiillt, wenn die Maschinen-
steuerung dies automatisch tibernimmt (automatische Entriegelung nach Satzende).

m die Verriegelung vor dem Start des NC-Satzes durch ein Steuersignal aktiviert werden
kann. Vorteilhafterweise ist diese Bedingung ohnehin erfiillt, wenn die Maschinen-
steuerung dies automatisch iibernimmt (automatische Verriegelung nach Schliefsen
der Tir).

SEITLICHES BELADEFENSTER

Bei der Beladung durch ein Seitenfenster besitzt die Werkzeugmaschine neben ihrer Maschi-
nentiir noch eine weitere Offnung des Arbeitsraumes. Diese Option ist vorteilhaft, wenn der
Betreiber neben der Maglichkeit des automatisierten Anlagenbetriebs, die Werkzeugmaschi-
ne haufig manuell bedienen méchte.

Das Beladefenster ist geeignet fiir den automatisierten Anlagenbetrieb, wenn:

m  esiiber einen Aktor zum Offnen und Schlief3en verfiigt. Fiir die gedffnete Stellung ist
ein Signalgeber (Sensor) erforderlich. Die Ansteuerung des Aktors kann bereits durch
die Steuerung der Werkzeugmaschine erfolgen.

m seine geschlossene Stellung fiir den manuellen Betrieb der Werkzeugmaschine sicher
{iberwacht wird und eine Verriegelung der Beladetiir nur geldst werden kann, wenn
das Beladefenster sicher geschlossen ist.

m einsicheres Signal fiir den geschlossenen Zustand der Beladetiir verfiigbar ist. Da der
Arbeitsraum der Werkzeugmaschine definitionsgemafs zur Anlage gehort, fiihrt ein
Offnen der Beladetiir zum Offnen der Umziunung der Anlage, was eine sichere Ab-
schaltung des Gelenkarmroboters erforderlich macht.

Grundsatz:

Der Roboter darf nicht durch das Beladefenster einfahren, wenn die Beladetiir der Werk-
zeugmaschine gedffnet ist! Ein sicherer Signalgeber fiir die Beladetiir kann gegebenenfalls
nachgeriistet werden. Fiir eine qualifizierte Integration miissen Sie die Zustandigkeit fiir die
Ansteuerung der Sensoren und Aktoren des Beladefensters festlegen: Die Steuerung der
Werkzeugmaschine oder die Zentralsteuerung des RobaTrex Compact Automationssystems.
Ublicherweise geht diese Festlequng konform zur Frage, wer der Hersteller des Beladefens-
tersist.
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6.6 ZENTRALSTEUERUNG

Die Zentralsteuerung ist Bestandteil des RoboTrex Compact Automationssystems.

Diese ist fest unterhalb des Robotergestells verbaut. Sie tibernimmt die sicherheitsgerechte
Kopplung und Verteilung der NOT-HALT-Signale, sowie weiterer externe NOT-HALT-Be-
fehlsgerdte und die signaltechnische Verkniipfung aller am Anlagenbetrieb teilnehmenden
Steuerungen sowie HMI-Funktionen.

Fiir die individuell unterschiedliche Anpassung der Schnittstelle zur Werkzeugmaschine wird die
LANG eBox verwendet, die raumlich abgesetzt neben der Zentralsteuerung angeordnet ist.

6.7 BEDIENUNG DER AUTOMATION

Die Bedienung der Automation erfolgt weitestgehend intuitiv iiber ein Web-Display. Grafi-
sche Steuerelemente sowie die Verwendung von Farben und Symbolen erleichtern das Ver-
standnis.

Legende Startbildschirm:

@ LANG-Logo zur Spracheinstellung

Innerhalb 60 Sekunden nach dem Hochfahren der Automation, kann Giber das LANG-Logo
die Sprache eingestellt werden. Tippen Sie auf das Logo und verschiedene Lénderflaggen
zeigen die unterschiedlichen Sprachen an. Wéhlen Sie eine Sprache aus und bestétigen Sie
diese. Nach 60 Sekunden ist die Sprachumstellung nicht mehr mdglich. Sie miissen die Auto-
mation erneut starten.

@ Programmauswahl

Die Auswahlmdglichkeiten der Programmauswahl sind "AUTO", "Referenz", "uniTrex" und
"Greifer". Das Starten des Anlagenbetriebs kann nur aus einer sicheren Roboterposition
heraus erfolgen. Eine sichere Position ist die HOME POSITION, die mit einem speziellen
Roboterprogramm, der Referenzfahrt, angefahren werden kann.

Wenn nur die Referenzfahrt ausgefiihrt werden soll, wahlen Sie das Programm "Referenz".
Wahlen Sie das Programm "AUTQ", um den Anlagenbetrieb zu starten.

m Steht der Roboter beim Starten des Anlagenbetriebs nicht in HOME POSITION, wird
zundchst automatisch "Referenz" abgearbeitet und ohne weitere Bedieneraufforde-
rungen mit "AUTQ" weitergearbeitet.

Das Programm "uniTrex" wird im spéteren Verlauf (Abschnitt 6.7.9) erldutert, hierbei
handelt es sich um eine Zusatzfunktion.

Das Programm Greifer dient zu einem mdglichen manuellen Wechsel des Greifers und
dessen Wartung.

?

©o

—® @O«
* REFEREME  UMITREX  GREIFER

@

o

00000

© Start-Taste
Funktionen:

m zum Starten des Anlagenbetriebs

m  zur Wiederaufnahme des Anlagenbetriebs nach einer vom Bediener angeforderten
Unterbrechung

@ Stopp-Taste
Funktionen:

m zum Unterbrechen des Anlagenbetriebs

m zum Abbrechen des Anlagenbetriebs

Der Anlagenbetrieb kann nur abgebrochen werden, wenn er zuvor unterbrochen wurde.
Zum Abbrechen halten Sie die Taste kurz gedriickt (>2s).

Ist der Anlagenbetrieb lediglich unterbrochen, kann er mit der Start-Taste wieder auf-
genommen werden.

@ Robotergeschwindigkeit

Die Robotergeschwindigkeit ist in Abhangigkeit des Teilegewichtes und der aktuellen Trag-
heitsmomente beziiglich der Roboterachsen zu wéhlen. Der Einstellbereich liegt zwischen
10-100% einer im Roboterprogramm fest eingestellten Bezugsgrfse.
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® Meldetexte 6.7.1 ANZEIGE DER SONDERZUSTANDE
In diesem Feld werden Texte angezeigt, die den Bediener liber bestimmte Zusténde der
Anlage informieren. In der ersten Zeile steht die aktuellste Meldung, darunter die historisch ge-
ordneten Meldungen.

Nachfolgend werden drei Sonderzustidnde der Anlage dargestellt, welche die eingefiigten
Anzeigen hervorrufen.

Fall 1: Beim Starten des Programms ist ein Teil in der Maschine

Der Bediener startet das Automationsprogramm. Der Roboter fahrt in die Werkzeugmaschine
und scannt die Ablageposition fiir die Spannmittel. Es ist ein Teil in der Maschine verblieben.
Dies wird durch den optischen Sensor erkannt und die dargestellte Meldung erscheint. Der
Bediener wird aufgefordert den Ladeplatz zu leeren.

© Werkzeugmaschine EgLaNs 000
Inbetriebnahme Unterstiitzung fiir die Schnittstelle (Option)

@ RoboTrex Compact Ubersicht

Durch Betdtigen dieses Symbols werden die Einschaltbedingungen fiir den Automatikbetrieb ange-
zeigt. Leuchtet das Symbol griin, sind alle Voraussetzungen erfiillt; erscheint es rot, wird im Detail
dargestellt, welche Bedingung noch fehlt.

© Darstellung das Magazin

Die Darstellung zeigt die Magazinseite und eine gegebenenfalls eingestellte Funktion auf dieser
Magazinseite.

Durch Tippen auf eine deaktivierte Magazinseite konnen unterschiedlichste Funktionen eingestellt
werden.

(® Magazin drehen

Durch Betétigen des Drehpfeilsymbols kann das Magazin gedreht werden. Hierzu miissen alle
Umzdunungselemente geschlossen und verriegelt sein und der Roboter sich auf einer sicheren
Position befinden.

Abbildung 1: Teil in der Maschine

® statusanzeige das Magazin und Taste zur Aktivierung (hier Magazin A und Magazin B) — E'? Bestz(ajhguggsz:_ufjfortlierungfI?sst.dre]n Bled|enerv§r|—
Bevor der Anlagenbetrieb gestartet werden kann, miissen Sie entscheiden, welche Magazinseite im izieren, dass der Ladeplatz erfolgreich geleert wurde.
Anlagenbetrieb beriicksichtigt werden soll.

Folgende Darstellungen konnen die Symbole aufweisen:

m Rotes Kreuz: Magazinseite ist deaktiviert
Ist dar Ladeplstr in

m  Griiner Haken: Magazinseite ist in Bearbeitung dos Masching loar?

st chuy Masching
Earlnciobaraa®

m Roter Haken: Magazinseite ist aktiv und auf der Seite der Beladetiiren
Aktivieren Sie eine oder beide Magazinseiten. Betatigen Sie dazu die Schaltflache der jeweiligen - .-
Magazinseite. Die Aktivierung wird durch einen roten Haken angezeigt, wenn die Magazinseite zu
den Beladetiiren zeigt und durch einen griinen Haken, wenn sie Richtung Roboter zeigt. Nur eine
aktivierte Magazinseite nimmt am Anlagenbetrieb teil.

Sind beide Magazinseiten ausgewahlt worden, wird die aktivierte Magazinseite, die Richtung
Roboter zeigt als erstes bearbeitet.

Abbildung 2: Bestétigungsaufforderung
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Fall 3: In Bearbeitung stehende Magazinseite
wird gedreht
Wird eine Magazinseite die in Bearbeitung steht
vom Bediener gedreht, muss der Ursprungszu-
ook stand danach wieder hergestellt werden. Wichtig
Bt das Magazin ist hier, dass die Magazinseite, bei Fortfiihren des
S T Arbeitsprozesses unverdndert verbleibt. Ist eine
Position unerwartet belegt, kann es zu einem
ZusammenstofS mit resultierenden materiellen
Schaden kommen!

Fall 2: Beim Starten des Programms ist ein Teil im Greifer & 8 °
Der Bediener startet das Automationsprogramm. Es ist ein Teil im Greifer verblieben. Dies
wird durch den induktiven Sensor erkannt und die dargestellte Meldung erscheint. Das Teil
wird in der Maschine abgelegt und muss vom Bediener wie in Fall 1 manuell entnommen

werden.

XX

LA

Abbildung 6: Magazinseite hat seine Position
verloren

Abbildung 3: Teil im Greifer
D) A Typ MICRO

Mk

Y X

Isz dor Ladeplate in

et Maschineg b
i Abbildung 4: Maschine leeren

Die Bestatigungsaufforderung ldsst den Bediener

verifizieren, dass der Ladeplatz erfolgreich geleert

wurde.

Zur Fortfuhrung

dan AngRzEigIs Learpiate!

Abbildung 7: Magazinbestétigung

Abbildung 5: Bestatigungsaufforderung
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6.7.2 REFERENZFAHRT

Das Ziel der Referenzfahrt ist es, den Roboter auf seinen Referenzpunkt zu fahren und den
Greifer zu leeren. Befindet sich beim Start der Referenzfahrt ein Automationsspannmittel

im Greifer, muss dieses zunachst entfernt werden. Da unklar ist, von welchem Platz der
betreffenden Magazinseite das Spannmittel stammt, wird es nicht zuriick ins Magazin gelegt,
sondern auf dem Beladeplatz der Werkzeugmaschine abgelegt.

Auch der Zustand des Beladeplatzes in der Werkzeugmaschine ist zu diesem Zeitpunkt nicht
definiert; er konnte bereits belegt sein, sodass ein automatisches Ablegen des Spannmittels
nicht méglich ware. Dieser Konflikt ist manuell zu 16sen. Das bedeutet, der Bediener muss
sicherstellen, dass der Beladeplatz der Werkzeugmaschine gerdumt ist und die Beladebereit-
schaft wiederhergestellt wird.

Sobald beide Voraussetzungen erfilllt sind, kann der Bediener dies im Dialogfeld besttigen.
Danach fahrt der Roboter in die Werkzeugmaschine und legt das Spannmittel aus seinem
Greifer dort ab.

Empfehlung an den Bediener: Diese Vorgehensweise entfdllt, wenn gewahrleistet ist, dass
sich beim Abbruch des Anlagenbetriebs kein Automationsspannmittel mehr im Greifer be-
findet.

6.7.3 MANUELLER GREIFERWECHSEL

Jedes RobaTrex Compact-Automationssystem bietet die Mdglichkeit, einen manuellen Greifer-
wechsel vorzunehmen. Ob der Roboter diesen Wechsel ausfiihrt, hangt von der erworbenen
Ausstattung ab, da hierfiir beide Greifervarianten des RoboTrex Compact vorhanden sein
muissen.

Dank der Codierung der Greifer erkennt das System, welchen Greifer es zum Abholen der
Spannmittel von der jeweiligen Magazinseite verwenden soll.

Angenommen folgende Situation:

Die Magazinseite A ist vollbeladene mit 50 Stiick MakroGrip Micro 46 Automationsspanner,
dies ist aktiviert und wird im Moment abgearbeitet. Auf der Magazinseite B befindet sich eine
vollbeladene Magazinseite mit MakroGrip 77 Automationsspanner. Beide Seiten sind vorher
mit der jeweilen Spannergréfse konfiguriert worden.

Nach der vollstdndigen Abarbeitung der Magazinseite A, erkennt die Steuerung, dass sich auf
dem Magazinstellseite B eine andere Spannergrofde befindet.

Der Roboter startet nun den Prozess des Greiferwechsels, in dem er mit dem adaptierten
Greifer vor das Servicefenster fahrt und dieses entriegelt. Der Greifer kann nun gewechselt
werden und mit 15Nm angezogen werden. Ist nun der zweite Greifer adaptiert und der pas-
sende Spannturm in die Werkzeugmaschine eingesetzt, belddt der Roboter wie gewohnt die
Werkzeugmaschine mit den nachsten Spannern. Der zweite Greifer bleibt so lange adaptiert,
bis die Steuerung eine andere Spannergrfse erkennt und der Greifer wieder gewechselt
werden muss.

6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT

6.7.4 START DES ANLAGENBETRIEBS

Ausgangspunkt:

Nach erfolgreicher Referenzfahrt steht der Roboter auf seiner HOME POSITION und der
Greifer ist geleert. Beim Starten des Anlagenbetriebs (Programm "AUTQ") wird versucht,
mit dem Beladen des ersten Rohteiles in die Werkzeugmaschine zu beginnen. Dazu muss
der Beladeplatz der Werkzeugmaschine frei sein.

Um die aktuelle Belegung des Beladeplatzes der Werkzeugmaschine zu ermitteln, fahrt der
Roboter einmalig zum Beladeplatz und priift durch einen optischen Sensor die Belegungssi-
tuation. Falls festgestellt wird, dass der Beladeplatz belegt ist, wird eine Prozedur gestartet,
bei der der Bediener aufgefordert wird, die Werkzeugmaschine zu leeren (siehe 6.7.1 An-
zeige der Sonderzustande).

Empfehlung fiir den Bediener: Auf diese Prozedur kann verzichtet werden, wenn sicherge-
stellt ist, dass sich beim Programmstart kein Automationsspannmittel auf dem Beladeplatz
der Werkzeugmaschine befindet. In diesem Fall wiirde der Roboter zwar zur Kontrolle in
die Werkzeugmaschine einfahren, das Ergebnis ware aber unkritisch.

6.7.5 ABBRUCH DES ANLAGENBETRIEBS

Der Anlagenbetrieb wird durch die Betétigung des Stopp-Icons unterbrochen. Nun erscheint
ein weifses ,X“ mit blauem Hintergrund, dass den Abbruch suggerieren soll. Durch Betétigung
dieses Icons kann der Abbruch der Anlage hervorgerufen werden.

Konsequenzen: Das Teil, das sich gerade in der Werkzeugmaschine befindet, wird zu Ende
bearbeitet. Der vom NC-Programm abschliefsend gesetzte M-Befehl wird durch die Anlage
nicht mehr empfangen.

Der Roboter wird ausgeschaltet, egal, ob er sich auf einer unkritischen Position befindet oder
nicht. Falls sich noch ein Automationsspanner im Greifer befindet, verbleibt er dort.

Die aktuelle Magazinseite, sowie die andere Magazinseite gehen in den Status

,passiv’. Der Positionszahler fiir das gerade in Arbeit befindliche Teil wird zuriickgesetzt, die
Information Giber die Ablageposition auf der aktuellen Magazinseite geht damit verloren.
Insbesondere die Tatsache, dass der Positionszahler der aktuellen Magazinseite zuriickgesetzt
wird, hat zur Folge, dass die bereits fertig bearbeiteten Teile der aktuellen Magazinseite, mit
der Funktion "Start ab" vor einem Neustart iibersprungen werden miissen, da sie nicht noch
einmal in den Anlagenbetrieb einfahren diirfen.
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6.7.6 EINSTELLEN START AB-POSITION AUF MAGAZINSEITE

Die Start ab-Position der Bearbeitungsprozedur kann manuell eingestellt werden.
Wird keine bestimmte Start ab-Position manuell eingestellt, beginnt die Bearbeitungs-
prozedur mit der Startposition 1-1, erste Reihe links.

Start ab-Position manuell einstellen:

Wahlen Sie ein Magazin durch Klicken des Magazins auf dem Startbildschirm.
Anmerkung: das Magazin muss deaktiviert sein = Rotes Kreuz

XY

Abbildung 10: Start ab

Mit dem Speicher-Icon bestatigen Sie Ihre Aus-
wahl und speichern die Start ab-Position der
Magazinseite. Mit dem Delete-Icon 5schen Sie
lhre Auswahl und setzen die Startposition wieder

- - auf 1-1 zurlick. Kehren Sie nach der erfolgreichen
® e ®© Wahl der Startposition zum Startbildschirm
(o] mevesose  eex  anewen e e ot zuriick. Hier wird Ihnen nun Ihre gewahlte Start
ab-Position auf der entsprechenden Magazinseite
. o mit beispielsweise "Start ab 3-1" angezeigt.
S @

0L g

Abbildung 8: Start ab-Position

Durch das Anwahlen des Magazins kommen Sie in die Maske zur Auswahl der Start ab-Position.
Rufen Sie im Funktionstabulator die Funktion Start ab' auf!

(# ) A Typ MIGRO (]

e

©® @ ®

Abbildung 9: Start ab-Position s

Im oberen Bildschirmrand werden die ausgewahlte . o
Magazinseite und der Spannmitteltyp, zu welchem

Sie die Einstellung vornehmen angezeigt. Durch O — (@)
Betdtigen des Icons daneben, springen Sie auf die
andere Magazinseite. Mit dem Pfeilen wahlen Sie die rciareiicer=-
Start ab-Position auf der Magazinseite.

Durch direktes anklicken auf die dargestellte Maga- Abbildung 11: Darstellung Start ab-Position
S zinseite, ist es ebenfalls mdglich die ,Start ab‘-Posi-

tion zu setzen.
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6.7.7 EINSTELLEN HALT NACH-POSITION AUF MAGAZINSEITE 0

E3LaNg 000

A, Typ MICRO o

Sewt wh Mk nach  C-Typ o Tras

Die Halt nach-Position der Bearbeitungsproze-
dur kann manuell eingestellt werden.

Wird keine bestimmte Halt nach-Position
manuell eingestellt, wird die Bearbeitungspro-
zedur von der ersten bis zur letzten Reihe ganz
normal abgearbeitet.

Halt nach-Position manuell einstellen: Wahlen
Sie eine Magazinseite auf dem Startbildschirm

@ e @ aus.

REFERENZ  UBATREX  OREIFER

Abbildung 14: Halt nach-Position

Mit dem Speicher-Icon bestdtigen Sie lhre Auswahl

und speichern die Halt nach-Position der Magazin-

seite. Mit dem Delete-Icon Idschen Sie lhre Aus-
wahl. Kehren Sie nach der erfolgreichen Wahl der

. o Haltposition zum Startbildschirm zuriick. Hier wird

Ihnen nun Ihre gewahlte Halt nach-Position auf der

© ® Abbildung 12 H.alt nach-P05|t|o.n . b aiEs entsprechenden Magazinseite mit beispiels-weise
Durch das Anwahlen der Magazinseite kommen "Hatt nach 31" anqezeiat
i i b i Sie in die Maske zur Auswahl der Halt nach- gezeigt

Position. Rufen Sie im Funktionstabulator die
Funktion ,Halt nach* auf!

(4 ) A, Typ MICRD ...}
D ’Pwlmh 1 C-Typ wulraa

Abbildung 13: Halt nach-Position
Im oberen Bildschirmrand werden die aus-

gewahlte Magazinseite und der Spannmittel- REFERENZ  UNITREX
typ, zu welchem Sie die Einstellung vornehmen
angezeigt. Durch Betdtigen des Icons daneben, . o
@ springen Sie auf die andere Magazinseite. Mit
) ““:':‘::':':“‘“ [©) dem Pfeilen wahlen Sie die Halt nach-Position O m— (3
)

auf der Magazinseite.
Durch direktes anklicken auf die dargestellte e e i R

e s Magazinseite, ist es ebenfalls mdglich die ,Halt Abbildung 15: Darstellung Halt nach-Position
nach’-Position zu setzen.
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6.7.8 EINSTELLEN C-TYP FUNKTION AUF MAGAZINSEITE e C-Definition fir Typ MICRO o
Die C-Typ Definition (Customized-Definition) ist eine Software-Option fiir die Nutzung an e
Anlagen der RoboTrex Compact Automationssysteme. -
Mit dieser Option ist es dem Anwender méglich, eigene Definitionen von Magazin-Ras-
ter zu erstellen und anzuwenden. Damit ist es beispielsweise moglich, Giberbreite Teile
zu ver-wenden, ohne in die Gefahr zu geraten, dass die Greifersensorik versehentlich ein
Bauteil auf einer benachbarten unbesetzten Position erkennt, in die das Rohteil hineinragt.
Die C-Typ Option weist die Robotersteuerung an, vom Anwender bestimmte Positionen zu
ignorieren.

Abbildung 17: C-Typ

Rufen Sie im Funktionstabulator die Funktion
C-Typ auf!

Es wird zunéchst gepriift, ob es bereits eine pas-
sende C-Typ Definition gibt. Wenn ja, wird sie ge-
laden und fiir die weitere Bearbeitung angezeigt.
Wenn fiir die eingestellte Magazinseite noch kein
C-Typ existiert, erscheint die Magazingrafik ohne

C-Typ Funktion manuell einstellen:
Wahlen Sie eine Magazinseite auf dem Startbildschirm aus.
Anmerkung: die Magazinseite muss deaktiviert sein = Rotes Kreuz

Abwahlmarken. Das ist der Ausgangszustand,

B QO O
& o e s der bedeutet, dass alle Positionen des Magazins

erlaubt sind.
Abbildung 16: C-Typ : 1 ;

Durch die C-Typ-Definiton kann der Anwender
@ e @ aus einem autorisierten Standard durch Abwahl
individueller Positionen eine Magazinseite selbst

REFERENZ  UNITREX  GREIFER k(?nﬁguneren' - A
Die so entstandene Definition wird auf der Robo-

. o Trex Compact-Steuerung gespeichert und kann
als kundenspezifische Magazinseite zusétzlich

@ benutzt werden. Zu jedem autorisierten Auto-

mationsspanner kann héchstens eine C-Typ-De-

finition zugeordnet werden.

Durch das Anwahlen des Magazins kommen Sie

in die Maske zur Auswahl der C-Typ Funktion.

©

won PO greesen
T T P ——

Abbildung 18: C-Typ

Das Abwahlmuster wird direkt in der Magazin-
grafik erstellt. Jede Berlihrung einer Teileposition
auf der Grafik verandert deren Zustand. Ein
weifSes X im blauem Kastchen auf der Magazin-
Dafintion smeandon auf Misgazinbild 9 position bedeutet, dass diese Position abgewahlt

] [E] wurde. Die Robotersteuerung wird dann zur

L @ Laufzeit diese Position ignorieren, durch anklicken
* Pt it s des roten Kreuzes rechts neben der Magazinreihe,
e wird die komplette Reihe deaktiviert und in der

Abarbeitung ignoriert.
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a C-Definision fir Typ MICRO :@

LT ki nach | C-Typ T

Abbildung 19: C-Typ

Im ndchsten Schritt muss festgelegt werden,

()| fiir welche Magazinseite die C-Typ Funktion

anzuwenden ist. In diesem Beispiel fiir die

-~ | Magazinseite A.

' Vergessen Sie nicht, die C-Typ Definition mit

dem Button <SAVE> zu beenden!

()| Wenn Sie eine vorhandene C-Typ Definition

nur fiir eine kurze Zeit unwirksam machen

wollen, weil Sie die Magazin-Raster gerade in

" B der Standardversion, also mit allen Teileposi-
k=gl e tionen, bendtigen, dann wahlen Sie einfach in

S diesem Menii alle Magazinseiten ab, ohne das

L Gyt s s Abwahlmuster zu léschen. Sie kénnen spater

die Magazinseite wieder einschalten.

Dalinitson anwonden aul Magazinbild o

Kehren Sie nach der erfolgreichen Wahl der C-Typ Funktion zum Startbildschirm zurtick.
Hier wird lhnen nun thre gewahlte C-Typ Funktion auf der entsprechenden Magazinseite
mit beispielsweise "C-Typ Micro" angezeigt.

B OO0

A

B-Typ MICRO

REFERENT LiNITREX

00

e T e

Eatpsnriatn st 11 Dot mmme == B gl sechen B o

®

Abbildung 20: Darstellung C-Typ
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Beeinflussung des Verhaltens anderer Bedienfunktionen!

Die Anwendung der C-Typ Funktion kann unter Umstanden Einfluss auf die Funktionen
"Start ab" und "Halt nach" haben, die gemeinsame Verwendung ist jedoch formal erlaubt.

Wenn sich die Start ab-Marke auf einer Position befindet, die durch die C-Typ Definition
ausgeblendet werden soll, dann verschiebt sich die Start ab-Position auf die ndchstmég-
liche belegbare Position in Richtung hdherer Positionsnummern. In der Anzeige des Maga-
zinbildes bleibt jedoch die Start ab-Marke auf der vom Bediener vorgegebenen Position.

Wenn sich die Halt nach-Marke auf einer Position befindet, die durch die C-Typ Definition
ausgeblendet werden soll, wird die Halt nach-Funktion nicht ausgefiihrt. Ist die entsprechen-
de Magazinseite vollstandig abgearbeitet und wird durch die Handlingsteuerung automa-
tisch deaktiviert, wird gleichzeitig die Halt nach-Marke entfernt. Soll die Halt nach-Funktion
zwingend eingesetzt werden, dann muss die Halt nach-Marke auf eine von der C-Typ Defini-
tion freigegebenen Position gelegt werden.

C-Typ ,live* im Betrieb anschauen

Wahrend eines laufenden Automationszyklus kann die eingestellte C-Typ Definition verfolgt
werden.

[ ] A, C-Typ MICRO (1]

Abbildung 21: C-Typ
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6.7.9 EINSTELLEN UNITREX FUNKTION AUF MAGAZINSEITE

Die Einzelteilschnittstelle uniTrex (Jobmanager) ist eine optionale Softwareerweiterung fiir
die Nutzung an Anlagen des RoboTrex Compact Automationssystems.

Mit dieser Erweiterung ist es dem Anwender maglich, auf einfache Art und Weise eine
Einzelteilfertigung zu realisieren. Die Rohteile werden wie (iblich in Automationsspanner
eingelegt, die dann den Magazinseiten einer RoboTrex Compact zugeordnet werden. Die
Erstellung einer Jobliste wird direkt am Bediendisplay der Anlage vorgenommen. Es ist
keine zusatzliche Hardware notwendig.

Die Einzelteilschnittstelle uniTrex ist eine Software-Option. Sie kann eingesetzt werden, wenn
das RoboTrex Compact Automationssystem mit einer geeigneten Basis-Schnittstelle ausge-
stattet ist. Aufserdem muss die Schnittstelle der Maschinensteuerung in der Lage sein, Pro-
grammnummern mit einer Datenbreite von mindestens 1Byte (= 8 Bit) mit der Automation
auszutauschen. Die Kommunikation der RoboTrex Compact mit der Maschinen-Steuerung
erfolgt im Master/Slave Verfahren (Master = Handling, Slave = Maschine).

< Auswahl der technologischen Schnittstelle fiir den Betrieb mit RoboTrex Compact )

A4 \

‘ Gleichteil-Schnittstelle ‘ ‘ Verschiedenteil-Schnittstelle | Einzelteilteil-Schnittstelle

\4
Kommunikationsmaster ist...

y A\

ecoTower easyTrex_HD

Zuordnung moglich

Basis-Schnittstelle

In der Abbildung sind die geeigneten Basis-Schnittstellen der RobaTrex Compact-Steuerung
gelistet: Die Einzelteilschnittstelle uniTrex_HD ist mdglich, wenn die RoboTrex Compact-
Anlage iiber eine der technologischen Basis-Schnittstellen

m  Gleichteilschnittstelle ecoTower oder
m Verschiedenteilschnittstelle easyTrex_HD

verfligt und diese eingesetzt werden.
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uniTrex_HD Funktion manuell einstellen:

Wahlen Sie eine Magazinseite auf dem Startbildschirm aus.
Anmerkung: Die Magazinseite muss deaktiviert sein = Rotes Kreuz

Da der Jobliste eine Magazinseite exklusiv zuzuordnen ist, ergibt sich die Eigenschaft, dass
Sie nur so viele verschiedene Joblisten erstellen kénnen, wie die Anlage Magazinseiten
besitzt.

Annahmen: Das RoboTrex Compact Automationssystem ist mit der Basis-Schnittstelle
ecoTower ausgestattet und das Softwaremodul uniTrex_HD ist aktiviert. Im Beispiel wird
eine Anlage angenommen, auf der beide autorisierten Automationsspanner verfigbar sind.

Der Bediener hat zu Beginn auf der Magazinseite A den Automationsspanner MakroGrip
Micro eingestellt, der Magazinseite B werden die Automationsspanner MakroGrip 77 zu-
geordnet.

Aufgabe: Fiir die Magazinseite A soll eine Jobliste erzeugt werden. Die Jobliste soll die Be-
arbeitung von beliebigen Rohteilen mit unterschiedlichen CNC-Programmen ermdglichen.
Die CNC-Programme befinden sich im Programmordner der Maschine und sind fiir die
Bearbeitung der verwendeten Rohteile passend. Die Rohteile befinden sich nebeneinander
und rechtsbiindig im Automationsmagazins.

Sie sollen unterschiedliche Prioritaten aufweisen.

E3LANG 000

© @ ®
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e

Abbildung 22: uniTrex_HD

Als erstes ist die Magazinseite A anzuwahlen
um auch hier den Prozedur des Jobmanagers
einzustellen.
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Durch das Anwahlen der Magazinseite kommen Sie in die Maske zur Auswahl der uniTrex
Funktion. Die Jobliste wird spater durch das sukzessive Ablegen von einzelnen Auftrags- Kar-
teikarten' gefiillt werden. Die Jobliste wird nicht in Form einer Tabelle gefiihrt. Wahlen Sie im
Funktionstabulator uniTrex!

0 Einzehuilschrittsislie

Ty e T
gy ol ar g

Slan st Ak

Abbildung 25: uniTrex

Im néchsten Feld wird Ihnen bereits der Span-
nertyp vorgeschlagen, der sich auf der Maga-
zinseite befindet. Bestdtigen Sie den Vorschlag

SOMNETTYD BTk

........ ! s (3) o mit dem Anwahlen des Speicher-Icons.

[T— Im Beispiel bestatigen Sie also den Vorschlag!
AllB ﬁimfmj" Fiir die Jobliste sind nun Magazinseite und
Spannertyp festgelegt.
Q Abbildung 23: uniTrex
e Wahlen Sie nun die Magazinseite fiir lhre Jobliste!
R e e i b A Gemafs Aufgabenstellung betétigen Sie im Daten-

feld Magazinseite das Icon A.

@ uniTrex K Saite A (Typ MICRO)

Sitart by Halinach  Cfyp | wsiTres

Abbildung 26: uniTrex

Da es noch keine Jobliste fiir diese Magazinseite

gibt, erscheint in der Magazingrafik ein leeres

Feld, lediglich ein Cursor-Feld wird

e angezeigt. Im Datenfeld unten erkennen Sie die
aktuelle Position des Cursor-Feldes. Das erste

e o s e e Rohteil befindet sich auf der Teileposition 1, das

S ———— ist in der ersten Zeile und ersten Spalte.

Magunirnate

B

e T 48 TiEREn b R USADS B

Abbildung 24: uniTrex
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@ uniTrex fr Saite A (Typ MICRO) 6 uniTrex fr Seite A (Typ MICRO)

St ab

Abbildung 29: uniTrex
Damit ist der erste Auftrag der Jobliste im
Datenfeld definiert. Schliefsen Sie die Eingabe

Abbildung 27: uniTrex )
des ersten Auftrages mit dem Haken ab!

Im ndchsten Schritt geben Sie das zu diesem
Rohteil zugeordnete CNC-Programm ein. Das
Rohteil soll mit dem Programm mit der Nummer
22 gefertigt werden.

Im Datenfeld CNC-Programm kénnen Sie durch
Antippen des Feldes fiir die Programmnummer die

Fiir eine verbesserte Visualisierung ist bei der
Abarbeitung der Jobliste ein Farbeffekt integ-
riert. Die aktuell héchste Prioritdt und

somit auch das ndchste zu bearbeitende Teil ist

hesea b —— Direkteingabe 6ffnen. Oder Sie nutzen die Pfeil- Tt p— n enem .hellen Grtin g.e'l'<enn§e|chn‘et Teile mit
st e H - e
e e v o Pt st .5 tasten rechts und links. L oy e e R einer geringeren Prioritdt und somit spater zu

bearbeiten, sind in dunklerem Griin gefarbt.

)  uoiTrex fi Saite A (Typ MICRT)

et oy Halteach  CTye unTeas |

) viTrax fls Sate A (Typ MICRO)

Sawrt al Hali nach  C-Typ e
Tt -

: © e Abbildung 28: uniTrex
@ 9@ = @ @ shieenSede Direkteingabe mit dem Button
O] e OK! Dieselbe Prozedur benutzen Sie sinngemafs fiir
die Eingabe der Fertigungsprioritat Sl SRR
arvienln st oy (0 = geringste Prioritdt, 50 = hdchste Prioritdt)! Lo e e e e .55

b b e by e Foen e 320

Fiir das Beispiel stellen Sie die Prioritdt 1ein! Abbildung 30: uniTrex
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() A, Typ MICRO ® ELans OO0

st artseren

Abbildung 31: uniTrex Abbildung 33: uniTrex

Die ersten Auftrége erscheinen nun auf der richtigen Teileposition. Der Auftrag ist griin hinter- Um die erstellte Jobliste automatisch abarbeiten zu lassen, stellen Sie im Programmauswahl-
legt, das bedeutet, dass sich auf dieser Position ein Rohteil befindet. Ware die Hintergrundfarbe Feld, uniTrex ein und aktivieren Sie die dazugehérige Magazinseite. Bringen Sie die CNC-Ma-
grau, dann handelt es sich um ein Fertigteil. Wenn es sich um dieselben Auftrdge nacheinander schine in Automationsbereitschaft und starten Sie das Automationssystem!

handelt, dann sind diese einfach einzugeben. Da das Cursor-Feld bereits um eine Teileposition Die Reihenfolge der Abarbeitung wird durch die in der Jobliste vergebene Prioritdt gesteuert.
weiter fortgeschritten ist, reicht es aus, wenn Sie dreimal hintereinander das Haken-Icon beta- Auftrage mit hoherer Prioritit haben Vorrang gegeniiber Auftragen mit niedrigerer Prioritit.
tigen. Alle Rohteile miissen gleich sein, sie werden mit demselben CNC- Programm bearbeitet. Unter Auftrdgen mit gleicher Prioritit entscheidet die Positionsnummer:

Da die Prioritat ebenfalls gleich ist, wird bei der Abarbeitung mit der kleinsten Positionsnum- Kleinere Positionsnummern haben Vorrang.

mer begonnen. Alle Auftrage sind eingetragen, die Jobliste muss nur noch gespeichert werden. Das laufende Automatikprogramm darf durch den Bediener unter- oder abgebrochen werden.
Dazu betatigen Sie das Speicher-Icon! Die Jobliste ist nun fertig.

Kehren Sie nach erfolgreichem Erstellen der uniTrex Funktion zum Startbildschirm zuriick. Ldschen einer Jobliste!

Beachten Sie, dass die Jobliste dauerhaft gespeichert ist! Das bedeutet insbesondere, dass ein
Aus- und Wiedereinschalten des RoboTrex Compact Automationssystems nicht zum Loschen
der Jobliste fiihren wird. Die Jobliste bleibt ebenso wéhrend der gesamten Phase ihrer Abar-
beitung erhalten. Fertig bearbeitete Teile werden intern gespeichert, sodass die Abarbeitung
einer Jobliste unterbrochen werden darf. Die Wiederaufnahme zu einem spéteren Zeitpunkt
fiihrt dazu, dass die Abarbeitung mit dem ersten mdglichen Rohteil fortfahrt.

In der Magazingrafik wird ein fertig bearbeitetes Teil grau hinterlegt.

Auch wenn die Jobliste vollstandig abgearbeitet ist, bleibt sie erhalten, obwohl keine Rohteile
vorhanden sind. Eine Jobliste kann nur durch explizite Bedienerhandlung gelgscht werden.
Dazu muss sie durch ihre Kennung (Magazinseite und Spannertyp) zundchst aufgerufen
werden. Danach betatigen Sie das Symbol "Miilleimer" und das Speicher-Icon! Jetzt ist die
Jobliste geldscht.
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6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT 6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT

UniTrex Jobmanager Relive - reaktvieren der letzten Jobliste 6.7.10 DIE FOLGENDE ABBILDUNG ZEIGT DEN \WORKFLOW
Bei wiederkehrenden Einzelteilabarbeitungen gibt es die Mdglichkeit die letzte abgespeicherte Bei der Erstellung einer Jobliste noch einmal in der Ubersicht.
Jobliste, die auf der Magazinseite abgearbeitet wurde, wieder zu reaktvieren.

C Start: Eine Jobliste erstellen )

(%:l uniTrax fir Seite A (Typ MICRO)
Sash  evnaen Ot [ umitres | Legen Sie die Magazinseite fest, mit dem gearbeitet
werden soll

v

Legen Sie den Spannertyp fiir die Magazinseite fest,
mit dem gearbeitet werden soll

5

>0
Erstellen Sie einen Auftrag
v
Achtuing! Legen Sie die Teileposition fiir das Rohteil auf der Magazin-
Dis g Jobiate e seite fest! Benutzen Sie die Direkteingabe im Magazinbild
@ ke i 0 oder die Pfeil-Tasten
0 E3 =3 @ Legen Sie das CNC-Programm fest, mit dem Sie das
Rohteil bearbeiten wollen! Benutzen Sie die Direkteingabe
e auf dem Datenfeld oder die Pfeil-Tasten.
b el teng e P gt . 51 Gilltiger Eingabebereich: 10..255
Abbildung 34: uniTrex Jobmanager Relive Legen Sie die Prioritat dieses Auftrages fiir die Ab-

arbeitung in der Jobliste fest! Benutzen Sie die Direkt-
eingabe auf dem Datenfeld oder die Pfeil-Tasten.

. " —
Beeinflussung des Verhaltens anderer Bedienfunktionen! Gilltiger Engabebereich: 0,50
Die Anwendung der Einzelteil-Schnittstelle uniTrex ist nicht mit der Funktion Start ab ver-
traglich. Falls Sie einen Automationswagen mit uniTrex abarbeiten lassen wollen, miissen Sie Beenden Sie die Auftragserstellung mit dem
beachten, dass eine eventuell vorhandene Start-ab-Marke am Programmstart automatisch Haken-Icon Lischen i NS
nicht beac_htet und entfernt W|rd Die Anvyen@ung der Einzelteil-Schnittstelle uniTrex ist mit 12 Oder tippeﬁsscieednenliugt?aguimrawgl’égazinbild
der Funktion Halt nach vertrdglich. Falls Sie eine Halt nach-Marke verwendet haben und Kontrollieren Sie noch einmal den Auftrag zum Editieren an
diese auf einer Position sitzt, die von der Abarbeitung lhrer Jobliste betroffen sein wird, wird %
das RoboTrex Compact Automationssystem nach diesem Teil die Automatik unterbrechen. it der AT Nein ?
Danach muss der Bediener entscheiden, ob der Programmlauf fortgefahren oder ob abgebro- haakilic
chen werden soll. wa
Falls die Halt nach-Marke jedoch auf einer Position angebracht ist, die nicht von der Jobliste la Gibt es weitere Auftrige?
betroffen ist, wird sie ignoriert und am Ende der Jobliste automatisch entfernt. ¢ Nein
Bei der Anwendung der Einzelteil-Schnittstelle uniTrex wird eine eventuell vorhandene
C- Typ-Definition fiir den Automationswagen ignoriert. ‘ Beenden Sie Tt SAVESEXIT ‘
C Jobliste erstellt )
E— LANG E— LANG
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MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT 6 MASCHINENANGABEN ZUR ROBOTREX COMPACT

Manuelles Riisten der Spanntiirme: BEREICH FUR NOTIZEN

Auf Grund des manuellen Greiferwechsels muss auch das passende Automationsnull-
punktspannsystem auf der Werkzeugmaschine geriistet werden. Vor jedem Start muss das
aufgebaute Nullpunktspannsystem bestétigt werden.

T X X

i Sty Wi PRl Doinind st

AR
Wischaadn Sio DimG don Spannturm

Abbildung 35: Spannturm wechseln

B QOO
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7  INSTANDHALTUNG

7 INSTANDHALTUNG

11

LANG
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STORUNGEN/FEHLER

Der Bediener ist verpflichtet, bei Storungen, welche die Sicherheit beeintrachtigt, die Maschine
sofort stillzulegen. Die Maschine darf erst nach Beseitigung der Stérung wieder in Betrieb ge-
nommen werden. Die Storungsbeseitigung muss durch Sachkundige vorgenommen werden.

Beschreibung der Stellteile

Hauptschalter: Der Hauptschalter dient zum Ein- und Ausschalten des RobaTrex Compact
Automationssystems. Er befindet sich auf der Riickseite der Anlage.

Not-Aus: befindet sich je nach Aufstellvariante Rechts oder Links der Beladetiiren. Im
Notfall wird durch Driicken des Drucktasters die Automation energielos geschaltet. Bei ge-
wiinschter Kopplung an die Werkzeugmaschine kann auch diese mit energielos geschaltet
werden. Zur Wiederinbetriebnahme der Anlage muss die Rastfunktion des Not-Aus-Tasters
durch Drehen des Drucktasters gelost werden.

Der Not-Aus-Schalter befindet sich rechts vom Display der Automation.
Bei folgenden Storungen der Elektrik ist zusatzlich zu beachten:
Kurzschluss:
m Sicherung raus
m Stérung in der Anlage von Fachpersonal beseitigen lassen.
Kabelbrand:
Die Verdrahtung der Anlage ist ausreichend dimensioniert, um Kabelbrdnde
zu vermeiden. Sollte es wider Erwarten zu einem Kabelbrand kommen, gehen
Sie wie folgt vor:
Anlage {iber Hauptschalter ausschalten
Netzstecker vom Stromnetz trennen
Auf keinem Fall einen Kabelbrand mit Wasser lschen,
nur mit Pulver oder CO2- Loschern [6schen

@ Im Notfall die Anlage sofort stillsetzen! Stérungen umgehend beseitigen!

Wartungs-, Reparatur und Instandhaltungsmafsnahmen diirfen nur bei Stillstand der Ma-
schine durchgefiihrt werden. Die Maschine ist dabei gegen unerwarteten Anlauf zu sichern.
Ein Betreten der Anlage ist konstruktiv nicht vorgesehen. Sollten Sie sich dennoch im
Inneren der Automationsanlage befinden, schalten Sie bitte den Hauptschalter aus. Zudem
befindet sich auf der Innenseite des Servicefensters eine Notentriegelung, mit der der Tiir-
verriegelungsmechanismus geldst werden kann.

Service [ Telefonsupport / Leitfaden

1. Kontaktaufnahme (Kunde, Automation, Projektnummer, Auftragsnummer).
Per E-Mail nachtraglich) Kunde, Automation, Projektnummer, Auftragsnummer)
herausfinden, wenn dies nicht bekannt ist.

2. Problemstellung durchgeben lassen.
Was ist passiert? Kann der Kunde den Ablauf beschreiben? Wie kann man helfen?
Problemstellung sollte im besten Fall immer per E-Mail erfasst werden.

3. Fotos, Screenshots oder Videos zukommen lassen.
Roboter Teachpendant Alarmliste abfotografieren.

Foto

S ERsen
-

(o T —

e 0

@

o

m  HMI Touchdisplay RoboTrex
Compact abfotografieren.

Poopeki. B84 ok Pres. NELEABE 230701

Hantieng Controt IMADUT

[MENU -> ALARM -> ALARM LOG ->ENTER]

[MENU -> ALARM -> ALARM LOG -> ENTER -> F3]

« vl

m Im Touchdisplay auf das
Werzeug-lcon driicken
und abfotografieren.

= Im Touchdisplay das Icon mit drei Linien
driicken und abfotografieren.

= Um einen Ablauf besser zu veranschaulichen,
konnen auch Videos zugesendet werden.
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7  INSTANDHALTUNG

7.2 WARTUNG

Intervall | Kontrollpunkte Kontrollvorgang

taglich Gesamtanlage Optische Kontrolle auf Beschadigung und Sauberkeit
Pneumatische Wartungseinheit | Luftdruck / Olstand in Wartungseinheit
Greifer Greifer ist nur spritzwassergeschiitzt und sollte nicht

zu dreckig und nass sein

monatlich | Beladetiiren RoboTrex Compact | Fiihrungsschienen sollten mit leichtem Fettfilm

belegt sein
jahrlich Kabel der Steuereinheit Uberpriifen, ob das Verbindungskabel
zum Programmiergerat ungleichméfsig verdreht ist.
Liifter der Steuerung Bei verstaubten Ventilatoren in der Fanuc Roboter

Steuerung muss die Spannung abgeschaltet und die
jeweilige Einheit gereinigt werden

Batterie Batterie in der mechanischen Einheit ersetzen -
4x Baby C
Magazinendlagenddmpfung Kleinstofsddmpfer auf Widerstand priifen und ggf.
RoboTrex Compact ersetzen
alle3Jahre| Reduziergetriebe und Reduziergetriebe, Getriebekasten und Fett in jeder
Getriebekasten | Achse austauschen.
alle Achsen Fett: Kyodo yushi VIGOGREASE RE 0

Spez.: A98L-0040-0174
Amx. Druck der Fettpresse: 0,1 MPa

Bei Riickfragen rund um die RoboTrex Compact Automation stehen wir lhnen gerne zu
Verfiigung. Tel.: +49 7023/9585-177 - E-Mail: automation@lang-technik.de

7.3 BATTERIEWECHSEL

Austausch der Pufferbatterien

\Wenn der Roboter ldnger ausgeschalten ist, kann es sein, dass die Batterien zum Sichern
der absoluten Positionsdaten am Roboter, leer bzw. schwach sind und getauscht werden
miissen. Hierfiir ist es wichtig zu beachten, dass der Roboter wéhrend dem Tauschen AN
sein (NICHT ausschalten) muss. Der Roboter sollte auf seiner Homeposition stehen, so
dass im Notfall das Backup der Inbetriebnahme eingespielt werden kann.

Die Batterien befinden sich in einem Fach am
Sockel des Roboters.

(siehe Abbildung: blau markierte Abdeckung)
Das Batterie-Fach muss aufgeschraubt und die
alten Batterien herausgenommen werden.
Darauf achten, dass die Batterien richtig
eingesetzt werden. Nach dem Tausch muss
die Anlage einmal neu gestartet werden,
damit die evtl. entstandene Fehlermeldung
am Fanuc Teach Panel resettet wird.

Sind Sie sich bei der Herangehensweise
unsicher, melden Sie sich zuvor telefonisch
bei uns.

8 WARNHINWEISE

8.1 BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Der Betreiber verpflichtet sich das Produkt sachgeméfs, mit Vorsicht und entsprechenden
Voraussetzungen zu verwenden. Es wird keine Haftung oder Riickerstattung ibernommen
durch unsachgemafsen Gebrauch.

Nach der Wartung: Der Betrieb des RoboTrex Compact Automationssystems darf nur
gestartet werden, wenn sich das Bedienpersonal davon iiberzeugt hat, dass alle War-
tungsarbeiten ausgefiihrt wurden. Sollte wahrend des Betriebes festgestellt werden, dass
anstehende Wartungsmafsnahmen nicht ausgefiihrt wurden, ist der Betrieb sofort einzu-
stellen. Bei Fehlbedienung oder Missbrauch drohen Gefahren:

m fiir Leib und Leben von Bedienern, dritten Personen und Tieren, die sich in der Nahe
der Werkzeugmaschine /des Bearbeitungszentrums, in die/das der Spannturm ein-
gesetzt ist, aufhalten

m fiir die Maschine, den Spannturm selbst und andere Sachwerte des Betreibers

m fiir den effizienten Betrieb der Werkzeugmaschine/ des Bearbeitungszentrums, in
die/das der Spannturm installiert ist

8.2 ANFORDERUNGEN AN DAS BEDIENPERSONAL

Instandhaltung durch Betreiber:

m Greiferbolzen auf Verschleifs tiberpriifen

m Sensoren der Anlage sollten regelmafsig von Verschmutzungen jeglicher Art befreit
werden

Der Betreiber verpflichtet sich:
m  Nur volljdhriges, ausgebildetes Fachpersonal (Fachrichtung Metall) z. B. CNC-Frdser
mit dem Produkt arbeiten zu lassen.

m Die Zustandigkeiten des Personals fiir Installation, Inbetriebnahme, Bedienung,
Wartung und Instandsetzung eindeutig festzulegen.

m Anzulernendes Personal nur unter Aufsicht einer erfahrenen Fachkraft (Fachrichtung
Metall) bzw. eines CNC-Frésers mit dem Produkt arbeiten zu lassen.

8.3 PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG UND SICHERHEIT VON PERSONEN

m  Wahrend der Arbeit mit der RobaTrex Compact Automation werden Sicherheitsschuhe

und Handschuhe empfohlen. @
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9  SKIZZEN UND GRUNDRISSE 9 SKIZZEN UND GRUNDRISSE

9.4 GREIFER 46 9.5 LANG SEITENFENSTER FUR BELADUNG DER MASCHINE
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10 AUSSERBETRIEBNAHME

10.1 AUSSERBETRIEBNAHME UND ABBAU

m  Das RobaTrex Compact Automationssystem entladen.

m Das RoboTrex Compact Automationssystem am Hauptschalter ausschalten.

m Das RobaTrex Compact Automationssystem vom Stromnetz trennen.

m Das RoboTrex Compact Automationssystem von der Druckversorgung trennen.
m Die Werkzeugmaschine gegen unerwarteten Anlauf sichern.

m Den Harting-Stecker zur Werkzeugmaschine abziehen und mit Blindstecker ver-
sehen.

Abbau:

m  Abtransport mittels Gabelstapler oder Hubwagen.

@ Der Abbau der Anlage darf nur durch eine unterwiesene Person erfolgen. Kontak-

tieren Sie hierfiir LANG Technik.

10.2 ENTSORGUNG
GEMASS DER RICHTLINIE (EU) 2018/851

Bei der Entsorgung die landerspezifischen Entsorgungsvorschriften beachten.

LANG Technik Produkte gehéren nicht in den Hausmiill.
Eine Nicht-Beachtung ist eine Ordnungswidrigkeit.

) Zubehor und Verpackung werden einer umweltfreundlichen
&) Wiederverwertung zugefiihrt.

Die Einzelteile des RobaTrex Compact Automationssystems kénnen bei fachgerechter
Entsorgung der Wiederverwertung zugefiihrt werden und sind daher umweltvertréglich.
Einzelheiten zur Entsorgung und Wiederverwertbarkeit sind der Tabelle zu entnehmen.

10 AUSSERBETRIEBNAHME

Entsorgung

Gehause, Schrauben,
Muttern etc.

Schutzscheiben,
Hauben, Gehduse,
Abdeckungen

Schlduche

Kabel, Gehduse,
Stecker etc.

Elektronikbau-
gruppen

PE-Folien

Verpackungsmaterial

Hydraulikél

Metall

Kunststoff

Gummi, PVC, Stahl

Silikon,
Polychlorophren

Kunststoffe, Metalle,
Elektrolyte

Kunststoff

Palettenholz

Mineralol

Trennung der Materialien
Zufiihrung zur
Wiederverwertung
durch Einschmelzung

Zufiihrung zur
Wiederverwertung

Trennung der Materialien
Zufiihrung zur
Wiederverwertung

Trennung der Materialien
Zufiihrung zur
Wiederverwertung

Entsorgung auf Sonder-
deponien unter Beachtung
ortlicher Vorschriften

Zufiihrung zur
Wiederverwertung

Zufiihrung zur
Wiederverwertung

Gemaf3 ortlicher
Vorschriften

Lackierte Produkte sind entsprechend dem Anstrichmaterial der Wiederverwertung
zuzufiihren oder unter Beachtung ortlicher, behordlicher Vorschriften auf Sonderdeponien

zu entsorgen.
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1 GARANTIE UND HAFTUNG 12 ERLAUTERUNG DER SYMBOLE

11 ZurR DOKUMENTATION Nichtbeachten der Hinweise in der Dokumentation beziiglich:
Diese Dokumentation ist nur fiir den Betreiber und sein Personal bestimmt. Sie enthalt " Lagerun.g
Anweisungen und Hinweise, die weder vollstandig noch teilweise vervielfaltigt, verbreitet = Installation
oder mit datentechnischen Methoden Gibertragen oder zu Zwecken des Wettbewerbs un- m Bedienung

befugt verwertet werden diirfen.
Halten Sie diese Betriebsanleitung sowie die weitere Dokumentation (z. B. Herstellerunter-
lagen) stets griffbereit in der unmittelbaren Nahe der Maschine. Beachten Sie immer alle

= Wartung und Pflege
m Fehlersuche und Fehlerbehebung

darin enthaltenen Informationen, Hinweise, Anweisungen und Anleitungen. Sie vermeiden m  Figenmachtige bauliche Verdnderungen am Spannturm oder der Spannturmaufnahme
so Unflle durch Fehlbedienung, erhalten sich die volle Herstellergarantie und verfiigen der Maschine
immer iiber eine funktionstiichtige Automation. m Mangelhafte Uberwachung von Teilen, die einem Verschleif? unterliegen

Irrtum oder Fehler in der Dokumentation sind vorbehalten. Alle Rechte an dieser Dokumen-

hgema hgefiihrte R
tation verbleiben bei der LANG Technik GmbH. = UnsachgemafS durchgefiirte Reparaturen

m Katastrophenfille durch Fremdkarpereinwirkung und hohere Gewalt

1.2 VERANDERUNGEN AM PRODUKT

121 SYMBOLE
Ohne Genehmigung des Herstellers diirfen Sie keine Verdnderungen, An- oder Umbauten

an der RoboTrex Compact Automation vornehmen. Alle Umbau-Mafsnahmen bediirfen
einer schriftlichen Bestétigung des Herstellers. Verwenden Sie nur Original-Ersatz- und Ver- Bitte beachten Sie die folgenden Warnsymbole
schleifsteile. Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie beanspruchungs- und
sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

Der Hersteller tibernimmt die komplette Garantieleistung nur und ausschliefslich fiir die bei
ihm bestellten Ersatzteile.

Die gesamte Gebrauchsanleitung vor der ersten Inbetriebnahme auf-
merksam lesen und fiir spateren Gebrauch sicher aufbewahren

Verinderungen durch den Kunden: Bitte achten Sie auf technische oder Sicherheits-Hinweise

Bei Veranderungen am Produkt entfallt die Garantie.

Veranderungen durch den Hersteller:

Der Hersteller ist immer bestrebt, seine Produkte zu verbessern. Er behilt sich das Recht
vor, Anderungen und Verbesserungen vorzunehmen. Eine Verpflichtung zum nachtrig-
lichen Umbau bereits gelieferter RoboTrex Compact Automationen ist damit jedoch nicht
verbunden.

Die Verwendung von Schutzhandschuhen aus robusten und wider-
standsféahigem Material wird empfohlen

Fiir die eigene Sicherheit werden Helm und Schutzbrille empfohlen

1.3 ALLGEMEINE VERKAUFS- UND LIEFERBEDINGUNGEN Um die Gefahr von Augenverletzungen zu reduzieren wird nach Norm
EN 166 das Tragen einer Schutzbrille empfohlen

Grundsatzlich gelten unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen. Diese stehen
dem Betreiber spatestens bei Vertragsabschluss zur Verfiigung.

Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschdden sind ausge-

schlossen, wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

Sicherheitsschuhe gehéren zur Schutzausstattung

Materialien werden einer umweltfreundlichen Wiederverwertung

m  Nicht bestimmungsgemafse Verwendung der RobaTrex Compact Automation
zugefiihrt

m Unsachgeméf3e Installation, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung des RoboTrex
Compact Automationssystems
Material darf nicht im Hausmiill entsorgt werden

H0Q0O0

m Betreiben des RobaTrex Compact Automationssystems bei defekten Sicherheits-
einrichtungen der Maschine oder nicht ordnungsgeméfs angebrachten oder nicht
funktionsfahigen Sicherheits- und Schutzvorrichtungen an der Maschine
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LANG Technik GmbH
Albstrafse 1-6

D-73271 Holzmaden
T E c H N I K Telefon: +49 7023 9585-0

ES

Fax: +497023 9585-100 Internet: www.lang-technik.de
E-Mail Allgemein: info@lang-technik.de E-Mail Verkauf: sales@Ilang-technik.de
Service Automation: E-Mail: automation@lang-technik.de Telefon: +49 7023 9585-177



