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2 Allgemeine Festlegungen

2.1 Taktarten

Stand-Alone

Leerfahren

Warmfahren

Fahren ohne
Werkstiick

Nacharbeit

Die Anwahl der Taktart Stand Alone schaltet eine einzelne Maschine aus dem
Produktionsverbund heraus. Ist die Taktart aktiviert, ignoriert die Maschine alle
Funktionen von der Zellensteuerung und kann unabhangig betrieben werden. Die
Anwahl erfolgt ausschlieBlich am Bedienfeld der Maschine.

Bei Anwahl der Taktart Leerfahren wird das Einlaufen von Werkstlicken in das
ZFB unterbunden, so dass keine neuen WS(Rohteile) mehr in das ZFB einlaufen
konnen. Leer werdende Module gehen in den Energiesparmodus (nach Halt nach
Taktende) und im Bearbeitungszentrum befindliche Werkstiicke werden fertig
bearbeitet und aus der Maschine entladen (Ausnahme Bearbeitungszentren im
~Stand-Alone"). Wird ,Leerfahren™ abgewahlt, bevor die Zelle leer ist, werden
wieder Werkstlicke zugefihrt.

Im Fall, dass am ZFB keine Werkstiicke mehr ankommen, fahrt die Zelle auch
automatisch leer. In diesem Fall bleiben leere Module aber aktiv (kein Halt nach
Taktende und Energiesparmodus). Sind wieder Werkstiicke am Zuflihrband, wird
das Leerfahren wieder unterbrochen und die Zelle lauft ganz normal.

Ein Leerfahren der Zufihrbander und Auslaufbander ist generell nicht vorgese-
hen.

Mit der Taktart Warmfahren werden die Baugruppen der Fertigungszelle auf Be-
triebstemperatur gebracht. Ein Werkstlick im Arbeitsraum eines Bearbeitungs-
zentrums wird nicht bearbeitet und Werkstlicke werden nicht transportiert.

Die Taktart wirkt nicht auf Transportsysteme.

Die Taktart Fahren ohne Werkstlck dient zur Inbetriebnahme oder fiir Leistungs-
test. Der Programmablauf erfolgt unter Produktionsbedingungen (,Verketteter
Betrieb™) mit begrenzter Spindeldrehzahl. Zur Anwahl muss die Zelle leer sein.

Flr die Simulation des Werkstlickflusses in der Zelle in Anzeige und Auftrags-
verwaltung werden virtuelle Werkstiicke verwendet. Mit Abwahl der Taktart Fah-
ren ohne Werkstick und Anwahl der Taktart ,Leerfahren™ kann die Zelle von den
virtuellen Werkstiicken geleert werden.

Die Nacharbeit dient zum gezielten Fahren einzelner Bearbeitungsschritte. Die
Taktart wird spater genauer besprochen.

Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung 5/117
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2.2 Werkstiuckdaten

2.2.1 Allgemeine Werkstuckdaten

Signal
Werkstlcktyp

Werkstickstatus

Aufspannung
Palettenstatus
Maschinennummer
Arbeitsfolge

Letztes Werkzeug

Beschreibung

Werksticktyp, siehe Anhang , Werkstiicktabelle"
1 = kein Werkstlick

2 = Werkstiick i.O.

3 = Werkstuck n.i.O.

4 = Messteil manuell (mit Folgebearbeitung)

5 = Messteil manuell (ohne Folgebearbeitung)
6 = Messteil Intervall

7 = Messteil erstes Werkstlick nach Werkzeug-
wechsel

8 = (reserviert)

Spindelnummer der Bearbeitung
Palettenstatus (optional)
Maschinennummer der Bearbeitung
Nummer der Arbeitsfolge

letzte verwendete Werkzeuge (Kanal 1 und Ka-
nal 3)

6/117
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2.2.2 AFO-interne Werkstuckdaten

Signal

Quelloperation

Letzte fertige Operation
Zusatzlicher Arbeitsschritt 1- 4
Nacharbeit angefordert

Nacharbeit ausgeflihrt
Reinigung ausgefihrt
Werkzeugprifung abwarten

Bearbeitungsnummer messen
Zeitstempel Produktion

Rickverfolgungsdaten

2.2.3 Messteilstrategie

Messteile

Beschreibung

Operation, bei der das Werkstiick zuletzt war
(optional)

Letzte fertige Operation fiir Nacharbeit (optio-
nal)

Ruckmeldungen Uber Teilbearbeitung WS zum
Andern der Anfahrposition (4 Signale, optional)

Werkstick soll nachgearbeitet werden (optio-
nal)

Werkstick wurde nachgearbeitet (optional)
Fertigmeldung Reinigungsanlage (optional)
Warten auf Prifung letztes Werkzeug (optional)

Fortlaufende Bearbeitungsnummer messen (op-
tional)

Produktionszeit der letzten Maschine
(JJMMTTHHMMSS)

Rickverfolgungsdaten fir bis zu 10 Arbeitsfol-
gen

(Status WS, Aufspannungsnummer, Maschinen-
nummer)

Werkstlicke kénnen wie folgt als SPC-Teile (Messteil) deklariert werden:

- Definition eines Intervalls in der Zentralsteuerung

- Manuelle Deklaration durch den Werker in der Zentralsteuerung

- Manuelle Deklaration durch den Werker an der Bearbeitungsmaschine

- Deklaration flr das Bearbeitungsteil nach Werkzeugwechsel

Werkstiickstatus

Abhé&ngig von der Art der Deklaration bekommmt das Teil einen der vier in den
Werkstlickdaten angegebenen SPC-Status (siehe oben):

Signal

Werkstlckstatus

Beschreibung

4 = Messteil manuell (mit Folgebearbeitung)
5 = Messteil manuell (ohne Folgebearbeitung)
6 = Messteil Intervall

7 = Messteil erstes Werkstlick nach Werkzeug-
wechsel

Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung

7/ 117



2 | Allgemeine Festlegungen GROB

~Messteil manuell (mit Folgebearbeitung)" bedeutet, dass alle Arbeitsfolgen be-
arbeitet werden kdénnen und erst danach das Teil vom Linearportal zum SPC-
Platz transportiert wird.

~Messteil manuell (ohne Folgebearbeitung)" bedeutet, dass ab dieser Deklaration
keine weiteren Bearbeitungen erfolgen und das Linearportal das Werkstiick di-
rekt zum SPC-Platz transportiert.

Messteil Intervall

| Cluality inspection Q-check M1-4
b achine 1 Cuality inspection all - |ﬁ e

Machine 1 avertravel b stop Parts (-check M5-8
tachine 1 Part zsince last check

[1-check t3-10

td achine 2 Cuality inzpection all Farts
b achine 2 overtravel to stop Farts
tachine 2 Part zsince last check,

td achine 3 Quality inzpection all Farts
bl achine 3 overtravel to stop Farts
tachine 3 Part zsince last check,

b achine 4 Cuality inzpection all Farts

Intervallmessteile werden im HMI-definierten Intervall ausgegeben, und wie ein
Messteil mit Folgebearbeitung gehandhabt. Auf dem HMI-Bild ,,Qualitatsprifung®
sind dazu drei Werte

einzugeben und abzulesen:

— Mit dem ersten Wert gibt der Werker das Prifintervall vor, wenn ein bearbei-
tendes Teil automatisch als Messteil deklariert wird.

— Der zweite Eingabewert steht flir die Anzahl Takte, die die Maschine noch
weiterarbeitet nach Deklarariton eines Teils als Messteil. Wird hier nichts ein-
gegeben, stoppt die Maschine nach einer Messteildeklaration nicht.

— Der dritte Wert wird automatisch angezeigt und zeigt die Anzahl der Teile, die
seit der letzten Quittung eines SPC-Teils bearbeitet wurden.

Messteil Zentralsteuerung

T e e ]
-o_j- ..._l Er-hynm

I s

I Poctornarcogs

Ll Oudlity mspactionmechos? |

odagn 1 -]
i et T | R h
7 " ™ ) [ Quelity mspection maching 3 j j ’ J
o [ | o OF ’ i

Mit der Taste ,Messteil anfordern™ kann zu jeder Zeit und unabhangig vom Inter-
vall ein Teil / Teilepaar (2-Spindler) als Messteil deklariert und angefordert wer-
den. Es ist somit nicht nétig, zur Bearbeitungsmaschine zu gehen, um dort den
Teilestatus zu deklarieren.

Ob der Status ,mit Folgebearbeitung" oder , ohne Folgebearbeitung" zu setzen
ist, ist dabei maschinenabhangig zu klaren.

Mit der HMI-Taste , Quittierung"™ wird die Prifung des SPC-Teils quittiert und ein
eventueller Maschinenhalt aufgehoben. Solange ein SPC-Teil zur Prifung vor-

8/117 Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung
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2.2.4

handen ist und keine Quittierung erfolgt ist, wird im HMI dazu die Anzeige ,er-
forderlich™ dargestelit.

Messteil Maschinenfunktion

Z11=aripper. ;- [E-DI] E-DB |E-DI

212-Gripper : - *[E-DI: E—DB |E-DI

...... bk ) B el il 1
Bei Anwahl ,Manuell/Maschinenfunktion™ kann der bearbeitende Werker an der
Bearbeitungsmaschine jedes in der Maschine befindliche Teil deklarieren. Die
Mdglichkeiten der SPC-Status entsprechen den vorher dargestellten.

Werkzeugwechsel

Flr die Funktion Werkzeugwechsel ist in den Bearbeitungsmaschinen kein Wer-

kereingriff erforderlich. Die Werkzeugverwaltung erledigt dies automatisch. Das

Werkstiick, das als erstes mit einem neuen Werkzeug bearbeitet wurde, wird als
~Messteil n. WZ-Wechsel" deklariert.

Diese Deklaration eines SPC-Teils hat keinen Einfluss auf den Ablauf der im vori-
gen Kapitel erwdhnten Messteilintervalle.

Nacharbeitstrategien

Die Nacharbeit dient zum gezielten Fahren einzelner Bearbeitungsschritte.
Die Anwahl der Taktart erfolgt in der Zelle und wirkt auf die Gesamtmaschine.

Als GROB-Standard ist definiert:
Die Nacharbeitsteile werden vor der jeweiligen Zelle dem Prozess zugeflihrt.

Maschinen die keine Nacharbeit fahren sollen, kdnnen am Bedienfeld der Zelle
deaktiviert werden.

Das Bearbeitungsprogramm muss gegebenenfalls den Nacharbeitsforderungen
vom Kunden angepasst werden.

Mit Werkstlickdaten konnen Informationen zur Funktionsweise der Nacharbeit in
der Datenhaltung enthalten sein.

Es werden alle Werkstlicke die der Zelle zugeflihrt werden nachgearbeitet.

Nachgearbeitete Werkstlcke erhalten bei Zellen mit parallel-AFO direkt das
Transportziel SPC-Platz und bei Zellen mit folge-AFO nach der letzten AFO das
Transportziel SPC-Platz.

Funktion der Bearbeitungsmaschine:

Wird ein Werkstick beladen, mit von der Zelle gesetztem Bit ,Nacharbeit erfor-
derlich®, wird in der Maschine ein Halt nach Taktende ausgeldst und eine Mel-
dung ,Nacharbeit notwendig!™ ausgegeben.

Mit NC-Start wird das Nacharbeits-Bearbeitungsprogramm mit Anhang ,_RW"
(Rework) gestartet.

Nach Abarbeitung des Nacharbeitsprogrammes, wird die Arbeitsfolge (AFO) die
das Werkstlck vor der Nacharbeit hatte zurlickgeschrieben, bzw. wenn diese
niedriger ist, auf die aktuelle AFO erhoéht.

Zusatzlich wird ein Bit ,,Werkstick wurde Nachgearbeitet" gesetzt.

Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung 9/ 117
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Option:
Nacharbeitsteile am SPC-Platz der Zelle einschleusen.

2.3 Baugruppen

Die hier dargestellten Baugruppen entsprechen nicht unbedingt den in Ihrer Pro-
duktionslinie verbauten Komponenten!

2.3.1 Zufuhrbander

2.3.1.1 Zuflihrband separat mit 1 Werkstick ohne Werkstlcktrager

Allgemein

Bei diesem Typ Zufiihrband wird 1 Werkstiick vom Lader aus der Ubergabeposi-
tion entladen und der Typ im Einlauf seriell Werkstick flir Werkstick kontrolliert.
Das Zufiihrband ist vom Auslaufband getrennt.

10 /117 Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung
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Funktion

Merkmale

Antrieb

Voraussetzun-
gen

Ablauf ZFB

Entladen

SW-
Nahtstellen

Das Zuflihrband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition Werkstiick 1 (2) mit mechanischem Festanschlag (4)

- Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

— Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (5)
- ID-System (6) mit Stopper (5)

- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:

Spiroplangetriebemotor

Fir den Einlauf des Werkstiicks auf die Ubergabeposition sind folgende Voraus-
setzungen zu erflllen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Bereich Zuflihrband
3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Der Ablauf im Zufihrband ist wie folgt:
1. Werkstick lauft in Stopper ID-System ein
2. ID-System identifiziert das Werkstlick

3. Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert werden kann und
Ubergabeposition WS 1 leer ist, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstiick 1uft von ID-System zu Ubergabeposition

Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:
1 Werkstiick in Ubergabeposition Werkstiick 1 vorhanden
Greifer kann Werkstick aufnehmen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu ID-System

- Schnittstelle zu Lader

Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung 11 /117
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2.3.1.2 Zufluhrband separat mit 1 Werkstlck auf Werkstlcktrager

Allgemein

Funktion

Merkmale

Bei diesem Typ Zufiuihrband wird 1 Werkstliick mit Werksticktrager vom Lader
aus der Ubergabeposition entladen und der Typ im Einlauf seriell Werkstiick fiir
Werkstlick kontrolliert. Das Zuflihrband ist vom Auslaufband getrennt. Das
Werkstlck ist nicht mit dem Werkstlicktrager verschraubt.

B :>.m

@ )
+ %

[=0)
I

L]

Das Zufuihrband hat folgende Merkmale:

Einlaufposition (1) mit Stopper (6)
Ubergabeposition Werkstiick 1 (2) mit mechanischem Festanschlag (4)

Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (5)
ID-System (7) mit Stopper (6)
Blechkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter

12 /117
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Antrieb

Voraussetzun-
gen

Ablauf ZFB

Entladen

SW-
Nahtstellen

2.3.1.3

Allgemein

- Werkstlcktrager mit Werkstlck

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Einlauf des Werkstiicks mit Werkstiicktrédger auf die Ubergabeposition
sind folgende Voraussetzungen zu erfillen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Zufliihrband

3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Der Ablauf im Zuflhrband ist wie folgt:

1. Werkstick lauft auf Werkstlcktrager in Stopper ID-System ein

2. ID-System identifiziert das Werkstlck

3. Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert werden kann und
Ubergabeposition WS 1 leer ist, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstiick 1uft auf Werkstiicktrdger von ID-System zu Ubergabeposition
Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:

1 Werkstiick in Ubergabeposition Werkstiick 1 vorhanden

Greifer kann Werkstlick aufnehmen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu ID-System

- Schnittstelle zu Lader

Zuflihrband separat mit 1 Werkstlck auf Werkstlcktrager
verschraubt

Bei diesem Typ Zufihrband wird 1 Werkstlick mit Werksticktrager vom Lader
aus der Ubergabeposition entladen und der Typ im Einlauf seriell Werkstiick fiir
Werkstlick kontrolliert. Das Zufiihrband ist vom Auslaufband getrennt. Das
Werkstlick ist mit dem Werkstlicktrager verschraubt.
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Funktion

Merkmale

Antrieb

Voraussetzun-
gen

Ablauf ZFB

Entladen

SW-
Nahtstellen
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Das Zufihrband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition Werkstiick 1 (2) mit mechanischem Festanschlag (4)

— Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

— Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (5)
- ID-System (7) mit Stopper (6)

— Blechkabine mit max. 2 Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter

— Werkstlicktrager mit Werkstiick verschraubt

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Einlauf des Werkstiicks mit Werkstiicktréager auf die Ubergabeposition
sind folgende Voraussetzungen zu erfillen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Zufiihrband

3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Der Ablauf im Zufiihrband ist wie folgt:

1. Werkstlck lauft auf Werkstlicktrager in Stopper ID-System ein

2. ID-System identifiziert das Werkstlick

3. Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert werden kann und
Ubergabeposition WS 1 leer ist, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstiick lduft auf Werkstiicktrédger von ID-System zu Ubergabeposition
Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:

1 Werkstiick in Ubergabeposition Werkstiick 1 vorhanden

Greifer kann Werkstlick mit Werkstlcktrager aufnehmen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu ID-System

- Schnittstelle zu Lader

14 /117
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2.3.1.4 Zufihrband und Auslaufband kombiniert mit 1 Werkstlick
ohne WT

Allgemein

Funktion

Merkmale

Antrieb

Bei diesem Typ Zufiihrband wird 1 Werkstiick vom Lader von der Ubergabeposi-
tion entladen oder diese mit einem Werkstlick beladen. Der Typ wird im Einlauf
seriell Werkstick fur Werkstlick kontrolliert. Zufiihrband und Auslaufband sind
kombiniert.

Das Zufuhr- und Auslaufband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition Werkstiick 1 (2) mit Stopper (4)

- Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (5)
- ID-System (7) mit Stopper (6)

- Blechkabine mit max. 2 Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:

Spiroplangetriebemotor
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B_edingungen Fir den Einlauf des Werkstiicks auf die Ubergabeposition sind folgende Voraus-
Einlauf setzungen zu erfillen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Zufihr- und Auslaufband
3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Bedingung Fir den Auslauf des Werkstiicks aus der Ubergabeposition ist folgende Voraus-
Auslauf setzung zu erfiillen:

1. Lader ist auBerhalb Zufihr- und Auslaufband
2. Kein Werkstiick hinter Ubergabeposition vorhanden
Ablauf ALB Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:
1. Werkstiick wird auf Ubergabeposition Werkstiick 1 beladen
2. ID-System beschreibt bearbeitetes Werkstiick bei Bedarf
3. Stopper Ubergabeposition Werkstiick 1 wird gedffnet
4. Werkstlick 1 [auft aus
Beladen Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1. 1 passendes Werkstlck fir Beladen in Lader vorhanden
2. Ubergabeposition leer
3. Greifer kann WS abgeben
SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen — Schnittstelle zu ID-System
- Schnittstelle zu Lader

2.3.1.5 Zufuhrband und Auslaufband kombiniert mit 1 Werkstulick auf

Werkstlcktrager
Allgemein i A S . : =

von der Ubergabeposition entladen oder diese mit einem Werkstiick beladen. Der
Typ wird im Einlauf seriell Werkstick fur Werkstick kontrolliert. Zufihrband und
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Auslaufband sind kombiniert, und das Werkstlick ist nicht mit dem Werkstlck-
trager verschraubt.

Funktion

Merkmale Das Zufiihr- und Auslaufband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition Werkstiick 1 (2) mit Stopper (4)

- Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (5)
- ID-System (7) mit Stopper (6)
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter
- Werkstlcktrager mit Werkstlck
Antrieb Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

B_edingungen Fir den Einlauf des Werkstiicks mit Werkstiicktréager auf die Ubergabeposition
Einlauf sind folgende Voraussetzungen zu erfillen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Zufihr- und Auslaufband
3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden
Ablauf ZFB Der Ablauf im Zuflihrband ist wie folgt:
1. Werkstuck lauft auf Werkstlcktrager in Stopper ID-System ein
2. ID-System identifiziert das Werkstlick

3. Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert werden kann und Uber-
gabeposition Werkstlick 1 leer ist, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstiick 1uft von ID-System zu Ubergabeposition Werkstiick 1
Entladen Die Bedingungen zum Entladen des ZFB mit Lader sind wie folgt:

1. Ein Werkstiick in Ubergabeposition Werkstiick 1 vorhanden

2. Greifer kann Werkstiick aufnehmen

Bedingung Fir den Auslauf des Werkstiicks mit Werkstiicktrager aus der Ubergabeposition
Auslauf ist folgende Voraussetzung zu erfillen:

Lader ist auBerhalb Zuflihr- und Auslaufband
Kein Werkstiick hinter Ubergabeposition vorhanden

Ablauf ALB Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung 17 /117
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1. Werkstiick auf Werkstiicktrager wird auf Ubergabeposition Werkstiick 1 bela-
den

2. ID-System beschreibt bearbeitetes Werkstiick
3. Stopper Ubergabeposition Werkstiick 1 wird geéffnet
4. Werkstick 1 lauft aus
Beladen Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1. 1 passendes Werkstlck fir Beladen in Lader vorhanden
2. Ubergabeposition leer
3. Greifer kann WS abgeben
SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen — Schnittstelle zu ID-System
- Schnittstelle zu Lader

2.3.1.6 Zufuhrband und Auslaufband kombiniert mit 1 Werkstlick auf
Werkstucktrager verschraubt

Allgemein

-
Bei diesem Typ Zufuhrband wird 1 Werkstuck mit Werkstlcktrager vom Lader

von der Ubergabeposition entladen oder diese mit einem Werkstiick beladen. Der
Typ wird im Einlauf seriell Werkstiick fiir Werkstlick kontrolliert. Zufihrband und

Auslaufband sind kombiniert, und das Werkstlck ist mit dem Werkstlcktrager
verschraubt.
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Funktion
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Merkmale Das Zuflhr- und Auslaufband hat folgende Merkmale:

- Einlaufposition (1) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition Werkstiick 1 (2) mit Stopper (4)

- Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (5)
- ID-System (7) mit Stopper (6)

- Blechkabine mit max. 2 Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter

- Werkstlcktrager mit Werkstlick verschraubt

Antrieb Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

B_edingungen Fir den Einlauf des Werkstiicks mit Werkstiicktréager auf die Ubergabeposition
Einlauf sind folgende Voraussetzungen zu erfiillen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Zufiihr- und Auslaufband
3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Ablauf ZFB Der Ablauf im Zufliihrband ist wie folgt:
1. Werkstick lauft auf Werkstlcktrager in Stopper ID-System ein
2. ID-System identifiziert das Werkstuck

3. Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert werden kann und Uber-
gabeposition Werkstlick 1 leer ist, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstiick Iduft von ID-System zu Ubergabeposition Werkstiick 1
Entladen Die Bedingungen zum Entladen des ZFB mit Lader sind wie folgt:

1. Ein Werkstiick in Ubergabeposition Werkstiick 1 vorhanden

2. Greifer kann Werkstlick mit Werkstlcktrager aufnehmen

Bedingung Fir den Auslauf des Werkstiicks mit Werkstiicktrager aus der Ubergabeposition
Auslauf ist folgende Voraussetzung zu erfillen:

Lader ist auBerhalb Zuflihr- und Auslaufband
Kein Werkstiick hinter Ubergabeposition vorhanden
Ablauf ALB Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werkstiick auf Werksticktrager wird auf Ubergabeposition Werkstiick 1 bela-
den

2. ID-System beschreibt bearbeitetes Werksttick
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3. Stopper Ubergabeposition Werkstiick 1 wird gedffnet
4. Werkstlick 1 lauft aus
Beladen Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1. 1 passendes Werkstuck fiir Beladen in Lader vorhanden
2. Ubergabeposition leer
3. Greifer kann WS abgeben
SwW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen — Schnittstelle zu ID-System
- Schnittstelle zu Lader

2.3.1.7 Zuflihrband separat mit 2 Werksticken ohne Werkstlcktrager

Allgemein

> |

Bei diesem Typ Zufiihrband werden 2 Werkstiicke vom Lader aus der Ubergabe-
position entladen und der Typ im Einlauf seriell Werkstlick fir Werkstlick kontrol-
liert.

Funktion

Merkmale Das Zufiihrband hat folgende Merkmale:
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Antrieb

Voraussetzun-
gen

Ablauf ZFB

Entladen

SW-
Nahtstellen

- Einlaufposition (1) mit Stopper (8)
- Ubergabeposition Werkstiick 2 (2) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition Werkstiick 1 (3) mit mechanischem Festanschlag (5)

- Bandantrieb (4) als Dauerlaufer oder Sektionsband (4* nur wenn Sektions-
band)

- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
- ID-System (9) mit Stopper (8)

- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:

Spiroplangetriebemotor

Fir den Einlauf des Werkstiicks auf die Ubergabeposition Werkstiick 2 sind fol-
gende Voraussetzungen zu erftllen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Zuflihrband

3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Der Ablauf im Zufliihrband ist wie folgt:

1. Werkstlick lauft in Stopper ID-System ein

2. ID-System identifiziert das Werkstlck

3. Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert und aufgenommen wer-
den kann und Ubergabeposition WS 1 und WS 2 leer sind oder Werkstiick 1
passt zu Werkstlck im ID-System, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstick lauft von ID-System in Stopper Werkstlick 2 ein
5. Wenn Werkstiick 1 leer ist, wird Stopper Werkstiick 2 getffnet
6. Werkstiick unterwegs von Ubergabeposition WS 1 nach WS 2

Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:

1. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
Werkstick in ID-System passt nicht zum Werkstlck 1

2. Werkstiick 1 und Werkstiick 2 in Ubergabeposition vorhanden

3. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
kein Werkstick in ID-System vorhanden und eingestellte Zeit ist abgelaufen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
- Schnittstelle zu ID-System
- Schnittstelle zu Lader
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2.3.1.8 Zuflihrband separat mit 2 Werksttcken auf Werkstlcktrager

Allgemein
Bei diesem Typ Zuftihrband werden 2 Werkstiicke auf Werkstiicktrager vom La-
der aus der Ubergabeposition entladen und der Typ im Einlauf seriell Werkstuck
fur Werkstlick kontrolliert. Das Werkstick ist nicht mit dem Werksticktrager
verschraubt.

Funktion

Merkmale Das Zufiuihrband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (8)
- Ubergabeposition Werkstiick 2 (2) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition Werkstiick 1 (3) mit mechanischem Festanschlag (5)
- Bandantrieb (4) als Dauerlaufer oder Sektionsband (4* nur wenn Sektions-

band)

— Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
— ID-System (9) mit Stopper (8)
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter
-  Werkstlcktrager mit Werkstlick
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Antrieb

Voraussetzun-
gen

Ablauf ZFB

Entladen

SW-
Nahtstellen

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Einlauf des Werkstiicks mit Werkstiicktréger auf die Ubergabeposition
Werkstlick 2 sind folgende Voraussetzungen zu erfillen:

1.
2.
3.

Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
Lader ist auBerhalb Zuflihrband
Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Der Ablauf im Zufihrband ist wie folgt:

1.
2.
3.

4,

5.
6.

Werkstlck lauft auf Werkstiicktrager in Stopper ID-System ein
ID-System identifiziert das Werkstulick

Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert und aufgenommen wer-
den kann und Ubergabeposition WS 1 und WS 2 leer sind oder Werkstiick 1
passt zu Werkstiick im ID-System, wird Stopper ID-System gedffnet

Werkstlck lauft auf Werkstiicktrager von ID-System in Stopper Werkstlick 2
ein

Wenn Werkstiick 1 leer ist, wird Stopper Werkstlick 2 gedffnet

Werkstiick unterwegs von Ubergabeposition WS 1 nach WS 2

Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:

1.

Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
Werkstick in ID-System passt nicht zum Werkstlck 1

Werkstiick 1 und Werkstiick 2 in Ubergabeposition vorhanden

. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und

kein Werkstick in ID-System vorhanden und eingestellte Zeit ist abgelaufen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Schnittstelle zu ID-System
Schnittstelle zu Lader
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2.3.1.9 Zuflhrband separat mit 2 Werksttcken auf Werkstlcktrager

verschraubt
Allgemein
Bei diesem Typ Zufuhrband werden 2 Werkstlcke auf Werkstucktrager vom La-
der aus der Ubergabeposition entladen und der Typ im Einlauf seriell Werkstlick
fur Werkstlick kontrolliert. Das Werkstick ist mit dem Werkstlcktrager ver-
schraubt.
Funktion
v B v Fo
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Merkmale Das Zufiihrband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (8)
- Ubergabeposition Werkstiick 2 (2) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition Werkstiick 1 (3) mit mechanischem Festanschlag (5)
- Bandantrieb (4) als Dauerlaufer oder Sektionsband (4* nur wenn Sektions-
band)
— Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
— ID-System (9) mit Stopper (8)
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter
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Antrieb

Voraussetzun-
gen

Ablauf ZFB

Entladen

SW-
Nahtstellen

Werksticktrager mit Werkstlick verschraubt

Der Antrieb ist folgendermafBen aufgebaut:

Spiroplangetriebemotor

Fir den Einlauf des Werkstiicks mit Werkstiicktréger auf die Ubergabeposition
Werkstick 2 sind folgende Voraussetzungen zu erfullen:

1.
2.
3.

Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
Lader ist auBerhalb Zuflihrband
Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Der Ablauf im Zufiihrband ist wie folgt:

1.
2.
3.

4,

5.
6.

Werkstick lauft auf Werksticktrager in Stopper ID-System ein
ID-System identifiziert das Werkstulick

Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert und aufgenommen wer-
den kann und Ubergabeposition WS 1 und WS 2 leer sind oder Werkstick 1
passt zu Werkstlck im ID-System, wird Stopper ID-System gedffnet

Werkstlck lauft auf Werkstiicktrager von ID-System in Stopper Werkstlick 2
ein

Wenn Werkstlick 1 leer ist, wird Stopper Werkstlick 2 gedffnet

Werkstiick unterwegs von Ubergabeposition WS 1 nach WS 2

Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:

1.

Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
Werkstick in ID-System passt nicht zum Werkstlck 1

Werkstiick 1 und Werkstiick 2 in Ubergabeposition vorhanden

. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und

kein Werkstlck in ID-System vorhanden und eingestellte Zeit ist abgelaufen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Schnittstelle zu ID-System
Schnittstelle zu Lader
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2.3.1.10 Zufuhrband mit Auslaufband kombiniert mit 2 Werkstlicken

ohne WT
Allgemein
Bei diesem Typ Zufiihrband werden 2 Werkstiicke vom Lader von der Ubergabe-
position entladen oder diese mit 2 Werkstlicken beladen. Der Typ wird im Einlauf
seriell Werkstulck far Werkstlick kontrolliert. Zufihrband und Auslaufband sind
kombiniert.
Funktion
B e EOm -
g il I
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Merkmale Das Zufiuihr- und Auslaufband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (7)
- Ubergabeposition fiir Werkstiick 2 (2) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition fiir Werkstiick 1 (3) mit Stopper (5)
- Bandantrieb (4) als Dauerlaufer oder Sektionsband (4* nur wenn Sektions-
band)
- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
— ID-System (9) mit Stopper (8)
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter
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Antrieb

Bedingungen
Einlauf

Ablauf ZFB

Entladen

Bedingung
Auslauf

Ablauf ALB

Beladen

SW-
Nahtstellen

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Einlauf des Werkstiicks auf die Ubergabeposition Werkstiick 2 sind fol-
gende Voraussetzungen zu erfillen:

1.
2.
3.

Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
Lader ist auBerhalb Bereich Zufihr- und Auslaufband
Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Der Ablauf im Zufihrband ist wie folgt:

1.
2.
3.

Werkstick lauft in Stopper ID-System ein
ID-System identifiziert das Werkstulick

Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert und aufgenommen wer-
den kann und Ubergabeposition WS 1 und WS 2 leer sind oder Werkstiick 1
passt zu Werkstiick im ID-System, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstlick lauft von ID-System in Stopper Werkstlick 2 ein

o u

Wenn Werkstlick 1 leer ist, wird Stopper Werkstlick 2 gedffnet

. Werkstiick unterwegs von Ubergabeposition WS 1 nach Ubergabeposition WS

2

Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:

1.

Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
Werkstick in ID-System passt nicht zum Werkstlck 1

Werkstiick 1 und Werkstiick 2 in Ubergabeposition vorhanden

. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und

kein Werkstick in ID-System vorhanden und eingestellte Zeit ist abgelaufen

Flr den Auslauf des Werkstlcks ist folgende Voraussetzung zu erfillen:

1.
2.

Lader ist auBerhalb Zufiihr- und Auslaufband
Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden

Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1.

o vk wWwN

Werkstiicke werden auf Ubergabeposition WS 1
und auf Ubergabeposition WS 2 beladen

ID-System beschreibt Werksttlick 1

Auslauf Werkstlick 1 bei Freigabe

Werkstiick 2 Iuft ein in Stopper Ubergabeposition Werkstiick 1
ID-System beschreibt Werkstlick 2

Auslauf Werkstlick 2 bei Freigabe

Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1 oder 2 Werkstlicke flir Beladen vorhanden

Greifer kann WS abgeben

Ubergabeposition leer

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Schnittstelle zu ID-System
Schnittstelle zu Lader
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2.3.1.11 Zufuhrband mit Auslaufband kombiniert mit 2 Werkstiicken
auf Werkstlcktrager

Allgemein
¢TI = ]
Bei diesem Typ Zufihrband werden 2 Werkstlicke auf Werkstiicktrager vom La-
der von der Ubergabeposition entladen oder diese mit 2 Werkstlicken beladen.
Der Typ wird im Einlauf seriell Werkstiick flir Werkstiick kontrolliert. Zufiihrband
und Auslaufband sind kombiniert. Das Werkstiick ist nicht mit dem Werkstiick-
trager verschraubt.
Funktion
.!H
Merkmale Das Zufiihr- und Auslaufband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (8)
- Ubergabeposition fiir Werkstiick 2 (2) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition fiir Werkstiick 1 (3) mit Stopper (5)
- Bandantrieb (4) als Dauerldufer oder Sektionsband (4* nur wenn Sektions-
band)
— Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
— ID-System (9) mit Stopper (8)
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter
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- Werkstlcktrager mit Werkstlck

Antrieb Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

B_edingungen Fir den Einlauf des Werkstiicks mit Werkstiicktréager auf die Ubergabeposition
Einlauf Werkstick 2 sind folgende Voraussetzungen zu erfullen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Zuflihr- und Auslaufband
3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Ablauf ZFB Der Ablauf im Zufiihrband ist wie folgt:
1. Werkstick lauft auf Werkstlcktrager in Stopper ID-System ein
2. ID-System identifiziert das Werkstulick

3. Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert und aufgenommen wer-
den kann und Ubergabeposition WS 1 und WS 2 leer sind oder Werkstiick 1
passt zu Werkstlck im ID-System, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstlck lauft auf Werkstlicktrager von ID-System in Stopper Werkstiick 2
ein
5. Wenn Werkstlick 1 leer ist, wird Stopper Werkstlick 2 gedffnet

6. Werkstiick unterwegs von Ubergabeposition WS 1 nach Ubergabeposition WS
2

Entladen Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:

1. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
Werkstilck in ID-System passt nicht zum Werkstlick 1

2. Werkstiick 1 und Werkstiick 2 in Ubergabeposition vorhanden

3. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
kein Werkstlck in ID-System vorhanden und eingestellte Zeit ist abgelaufen

Bedingung Fir den Auslauf des Werkstlicks ist folgende Voraussetzung zu erfiillen:
Auslauf 1. Lader ist auBerhalb Zuflihr- und Auslaufband

2. Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden
Ablauf ALB Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werksticke werden auf Werkstucktrager Ubergabeposition WS 1 und auf
Ubergabeposition WS 2 entladen

ID-System beschreibt Werksttlick 1

Auslauf Werkstlick 1 bei Freigabe

Werkstiick 2 1duft ein in Ubergabeposition WS 1
ID-System beschreibt Werksttlick 2

Auslauf Werkstlick 2 bei Freigabe

o vk wN

Beladen Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1 Werkstlick flr Beladen vorhanden
Ubergabeposition leer
Greifer kann WS abgeben

SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Nahtstellen - Schnittstelle zu ID-System

— Schnittstelle zu Lader
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2.3.1.12 Zufuhrband mit Auslaufband kombiniert mit 2 Werkstiicken
auf Werkstlcktrager verschraubt

Allgemein
Bei diesem Typ ZufGhrband werden 2 Werkstiicke auf Werksttcktrager vom La-
der von der Ubergabeposition entladen oder diese mit 2 Werksticken beladen.
Der Typ wird im Einlauf seriell Werkstlick flir Werkstiick kontrolliert. Zufiihrband
und Auslaufband sind kombiniert. Das Werkstick ist mit dem Werkstlcktrager
verschraubt.
Funktion
.!H
Merkmale Das Zufiihr- und Auslaufband hat folgende Merkmale:
- Einlaufposition (1) mit Stopper (8)
- Ubergabeposition fiir Werkstiick 2 (2) mit Stopper (6)
- Ubergabeposition fiir Werkstiick 1 (3) mit Stopper (5)
- Bandantrieb (4) als Dauerldufer oder Sektionsband (4* nur wenn Sektions-
band)
— Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
— ID-System (9) mit Stopper (8)
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter
30/117 Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung



GROB

Allgemeine Festlegungen | 2

Antrieb

Bedingungen
Einlauf

Ablauf ZFB

Entladen

Bedingung
Auslauf

Ablauf ALB

Beladen

SW-
Nahtstellen

- Werkstlcktrager mit Werkstlick verschraubt

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Einlauf des Werkstiicks mit Werkstiicktréger auf die Ubergabeposition
Werkstick 2 sind folgende Voraussetzungen zu erfullen:

1. Kein Fahren ohne Werkstlick, Leerfahren oder Warmfahren angewahlt
2. Lader ist auBerhalb Zuflhr- und Auslaufband

3. Kein Werkstiick in Ubergabebereich vorhanden

Der Ablauf im Zufiihrband ist wie folgt:

1. Werkstick lauft auf Werkstlcktrager in Stopper ID-System ein

2. ID-System identifiziert das Werkstulick

3. Wenn ermittelter Typ durch den Lader transportiert und aufgenommen wer-
den kann und Ubergabeposition WS 1 und WS 2 leer sind oder Werkstick 1
passt zu Werkstlck im ID-System, wird Stopper ID-System gedffnet

4. Werkstlck lauft auf Werkstlicktrager von ID-System in Stopper Werkstiick 2
ein
5. Wenn Werkstlick 1 leer ist, wird Stopper Werkstiick 2 geéffnet

6. Werkstiick unterwegs von Ubergabeposition WS 1 nach Ubergabeposition WS
2

Die Bedingung zum Entladen des ZFB mit Lader ist wie folgt:

1. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
Werkstick in ID-System passt nicht zum Werkstlck 1

2. Werkstiick 1 und Werkstiick 2 in Ubergabeposition vorhanden

3. Werkstiick 1 in Ubergabeposition vorhanden, Ubergabeposition WS 2 leer und
kein Werkstlck in ID-System vorhanden und eingestellte Zeit ist abgelaufen

Flr den Auslauf des Werkstlcks ist folgende Voraussetzung zu erfillen:
1. Lader ist auBerhalb Zuflihr- und Auslaufband

2. Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden

Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werksticke werden auf Werkstucktrager Ubergabeposition WS 1 und auf
Ubergabeposition WS 2 entladen

ID-System beschreibt Werksttlick 1

Auslauf Werkstlick 1 bei Freigabe

Werkstiick 2 1duft ein in Ubergabeposition WS 1
ID-System beschreibt Werksttlick 2

Auslauf Werkstlick 2 bei Freigabe

o vk wN

Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1 Werkstlick flr Beladen vorhanden

Ubergabeposition leer

Greifer kann WS abgeben

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu ID-System

- Schnittstelle zu Lader
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2.3.2 Auslaufbander

2.3.2.1 Auslaufband separat mit 1 Werkstiick ohne Werkstlcktrager

Allgemein

Bei diesem Typ Auslaufband wird 1 Werkstliick vom Lader auf die Abgabeposition
beladen und das Werkstiick mit dem ID-System beschrieben. Das Auslaufband
ist vom Zuflihrband getrennt.

Funktion
O— L
R
Merkmale Das Auslaufband hat folgende Merkmale:

- Abgabeposition fir Werkstlick 1(1) mit Stopper (4)
— Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (2)

- Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

- ID-System (5)
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter
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Antrieb

Bedingung
Auslauf

Ablauf ALB

Beladen

SW-
Nahtstellen

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Auslauf des Werkstlicks aus der Abgabeposition ist folgende Vorausset-
zung zu erfillen:

1. Lader ist auBerhalb Auslaufband

2. Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden

Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werkstick wird auf Abgabeposition WS 1 beladen
2. ID-System beschreibt bearbeitetes Werksttick

3. Stopper Abgabeposition WS 1 wird getffnet

4. Werkstick 1 [auft auf Werksticktrager aus

Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1. 1 Werkstick fir Beladen ALB vorhanden

2. Abgabeposition leer

3. Greifer kann Werkstiick abgeben

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu ID-System

- Schnittstelle zu Lader
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2.3.2.2 Auslaufband separat mit 1 Werkstlck auf Werkstucktrager

Allgemein

Funktion

Merkmale

Bei diesem Typ Auslaufband wird 1 Werkstlick auf Werkstiicktrager vom Lader
auf die Abgabeposition beladen und das Werkstiick mit dem ID-System be-
schrieben. Das Auslaufband ist vom Zufiihrband getrennt, und das Werkstlick ist
nicht mit dem Werkstlcktrager verschraubt.

.‘ Imml

Das Auslaufband hat folgende Merkmale:

Abgabeposition flir Werkstlick 1(1) mit Stopper (4)
Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (2)

Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

ID-System (5)
Blechkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter
Werkstlicktrager mit Werkstlick
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Antrieb

Bedingung
Auslauf

Ablauf ALB

Beladen

SW-
Nahtstellen

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Auslauf des Werkstiicks mit Werkstlicktrager aus der Abgabeposition ist
folgende Voraussetzung zu erfillen:

1. Lader ist auBerhalb Auslaufband

2. Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden

Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werkstick wird auf Werkstlcktrager auf Abgabeposition WS 1 entladen
2. ID-System beschreibt bearbeitetes Werksttick

3. Stopper Abgabeposition Werkstilick 1 wird gedffnet

4. Werkstick 1 [auft auf Werksticktrager aus

Die Bedingungen zum Beladen von ALB mit Lader sind wie folgt:
1 Werkstlick mit Werksticktrager fir Beladen ALB vorhanden
Abgabeposition leer

Greifer kann Werkstlick abgeben

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu ID-System

- Schnittstelle zu Lader
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2.3.2.3 Auslaufband separat mit 1 Werkstiick auf Werksticktrager
verschraubt

Allgemein

Funktion

Merkmale

Bei diesem Typ Auslaufband wird 1 Werkstlick auf Werkstiicktrager vom Lader
auf die Abgabeposition beladen und das Werkstlick mit dem ID-System be-
schrieben. Das Auslaufband ist vom Zufiihrband getrennt, und das Werkstuck ist
mit dem Werkstiicktrager verschraubt.

Das Auslaufband hat folgende Merkmale:

Abgabeposition flir Werkstlick 1(1) mit Stopper (4)
Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (2)

Bandantrieb (3) als Dauerlaufer oder Sektionsband (3* nur wenn Sektions-
band)

ID-System (5)
Blechkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter
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Antrieb

Bedingung
Auslauf

Ablauf ALB

Beladen

SW-
Nahtstellen

- Werkstlcktrager mit Werkstlick verschraubt

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Auslauf des Werkstiicks mit Werksticktrager aus der Abgabeposition ist
folgende Voraussetzung zu erflllen:

1. Lader ist auBerhalb Auslaufband

2. Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden

Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werkstlck wird auf Werkstlicktrager auf Abgabeposition WS 1 entladen
2. ID-System beschreibt bearbeitetes Werkstick

3. Stopper Abgabeposition Werkstilick 1 wird gedffnet

4. Werkstlck 1 lauft auf Werkstlicktrager aus

Die Bedingungen zum Beladen von ALB mit Lader sind wie folgt:
1 Werkstlick mit Werkstlicktrager fiir Beladen ALB vorhanden
Abgabeposition leer

Greifer kann Werkstiick abgeben

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

— Schnittstelle zu ID-System

- Schnittstelle zu Lader
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2.3.2.4 Auslaufband separat mit 2 Werkstlcken ohne Werkstlcktrager

Allgemein

Bei diesem Typ Auslaufband kénnen 2 Werkstlicke vom Lader auf die Abgabepo-
sition entladen werden, und entladene Werkstlicke werden mit dem ID-System
beschrieben. Das Auslaufband ist vom Zufiihrband getrennt.

Funktion

Merkmale Das Auslaufband hat folgende Merkmale:
- Abgabeposition fir Werkstlick 1 (1) mit Stopper (2)
- Abgabeposition fir Werkstlick 2 (3) mit Stopper (4)

- Bandantrieb (5) als Dauerlaufer oder Sektionsband (5* nur wenn Sektions-
band)

- ID-System (6)
- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter
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Antrieb

Bedingung
Auslauf

Ablauf ALB

Beladen

SW-
Nahtstellen

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Flr den Auslauf des Werkstlicks aus der Abgabeposition ist folgende Vorausset-
zung zu erfillen:

1. Lader ist auBerhalb Auslaufband
2. Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden
Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werksticke werden auf Werksticktrager auf Abgabeposition WS 1
und auf Abgabeposition WS 2 entladen

ID-System beschreibt oder liest Werkstiick 1
Auslauf Werkstiick 1 bei Freigabe
Werkstlick 2 lauft ein in Abgabeposition WS 1
ID-System beschreibt oder liest Werkstiick 2
Auslauf Werkstiick 2 bei Freigabe

ok wWwN

Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1. 1 oder 2 Werkstlicke flir Beladen vorhanden

2. Ubergabeposition leer

3. Greifer kann Werkstlick abgeben

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu ID-System

- Schnittstelle zu Lader

2.3.2.5 Auslaufband separat mit 2 Werkstlicken auf Werkstlcktrager

Allgemein

Bei diesem Typ Auslaufband kénnen 2 Werkstlicke auf Werkstlicktrager vom La-
der auf die Abgabeposition entladen werden, und entladene Werkstiicke werden
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Funktion

Merkmale

Antrieb

Bedingung
Auslauf

Ablauf ALB

Beladen

SW-
Nahtstellen

mit dem ID-System beschrieben. Das Auslaufband ist vom Zuflihrband getrennt,
und das Werkstick ist nicht mit dem Werkstiicktrager verschraubt.

|\+Ij E ' I
F@j

Das Auslaufband hat folgende Merkmale:
- Abgabeposition fiir Werkstlick 1 (1) mit Stopper (2)
— Abgabeposition fir Werkstlick 2 (3) mit Stopper (4)

— Bandantrieb (5) als Dauerlaufer oder Sektionsband (5* nur wenn Sektions-
band)

- ID-System (6)

— Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
— Werkstilicktrager mit Werkstlick

— Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:

Spiroplangetriebemotor

Fiar den Auslauf des Werkstiicks mit Werkstucktrager aus der Abgabeposition ist
folgende Voraussetzung zu erfillen:

1. Lader ist auBerhalb Auslaufband
2. Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden
Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werkstlcke werden auf Werkstlicktrager auf Abgabeposition WS 1
und auf Abgabeposition WS 2 entladen

ID-System beschreibt oder liest Werkstlck 1
Auslauf Werkstlick 1 bei Freigabe
Werkstick 2 1auft ein in Abgabeposition WS 1
ID-System beschreibt oder liest Werkstiick 2
Auslauf Werkstiick 2 bei Freigabe

o vk wWwN

Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:

1. 1 oder 2 Werkstlcke auf Werkstucktrager fur Beladen vorhanden
2. Ubergabeposition leer

3. Greifer kann Werkstlick abgeben

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu ID-System
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— Schnittstelle zu Lader

2.3.2.6 Auslaufband separat mit 2 Werkstlicken auf Werkstlcktrager

verschraubt

Allgemein
Bei diesem Typ Auslaufband kénnen 2 Werkstlcke auf Werkstlicktrager vom La-
der auf die Abgabeposition entladen werden, und entladene Werkstlicke werden
mit dem ID-System beschrieben. Das Auslaufband ist vom Zufiihrband getrennt,
und das Werkstick ist mit dem Werkstlcktrager verschraubt.

Funktion

) mme o
P H—3 N

.é uglig'

Merkmale Das Auslaufband hat folgende Merkmale:
- Abgabeposition flir Werkstlick 1 (1) mit Stopper (2)
- Abgabeposition flir Werksttlick 2 (3) mit Stopper (4)

- Bandantrieb (5) als Dauerlaufer oder Sektionsband (5* nur wenn Sektions-
band)

Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung 41 /117



2 | Allgemeine Festlegungen GROB

Antrieb

Bedingung
Auslauf

Ablauf ALB

Beladen

SW-

Nahtstellen

- ID-System (6)

- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport und Teilerkennung (7)
- Werkstlcktrager mit Werkstiick verschraubt

- Blechkabine mit max. 2 Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor

Fir den Auslauf des Werkstilicks mit Werkstilicktrager aus der Abgabeposition ist
folgende Voraussetzung zu erfiillen:

1. Lader ist auBerhalb Auslaufband
2. Kein WS hinter Ubergabeposition vorhanden
Der Ablauf im Auslaufband ist wie folgt:

1. Werkstlicke werden auf Werksticktrager auf Abgabeposition WS 1
und auf Abgabeposition WS 2 entladen

ID-System beschreibt oder liest Werkstlick 1
Auslauf Werkstiick 1 bei Freigabe
Werkstlick 2 lauft ein in Abgabeposition WS 1
ID-System beschreibt oder liest Werkstick 2
Auslauf Werkstlick 2 bei Freigabe

ok W

Die Bedingungen zum Beladen des ALB mit Lader sind wie folgt:
1. 1 oder 2 Werkstilicke auf Werkstlcktrager flir Beladen vorhanden
2. Ubergabeposition leer
3. Greifer kann Werkstlick abgeben
Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Schnittstelle zu ID-System
- Schnittstelle zu Lader
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2.3.3 Drehtische

2.3.3.1 Drehtisch mit Kurvengetriebe

o

Allgemein

Dieser Typ Drehtisch dreht Werkstiicke nach Einlauf um 90 oder 180 Grad und
verteilt sie auf angrenzende Forderbander. Je nach Variante ist der Drehtisch mit
1 bis 3 Einlauf- und Auslaufbandern verbunden.

Funktion
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Merkmale Der Drehtisch hat folgende Merkmale:
— 1 bis 3 Einlaufbander an Drehtisch Position 1, 2, 3 oder 0
— 1 bis 3 Auslaufbander an Drehtisch Position 1, 2, 3 oder O

- bei SPC-Platzen 1 oder 2 Ein- und Ausschleusbander an Drehtisch Position 1,
2,3
oder 0

— 2 Endschalter (4) oder Lichtschranken (4* nur wenn Lichtschranken)
- Endschalter Drehtisch je Position (1,2,3,0)

— Bandantrieb als Rechts- oder Linkslauf (5)

— Drehtischantrieb als Rechts- oder Linkslauf (6)

- keine Einhausung erforderlich

— Endschalter im Ausgangsbereich und Ausgangsband je Position mit Auslauf-
band

Antrieb Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Schnecken- oder Kegelradgetriebemotor als Drehtischantrieb
Spiroplangetriebemotor als Bandantrieb

Bedingungen Fir den Einlauf des Werkstilicks auf den Drehtisch sind folgende Voraussetzun-
Einlauf gen zu erfillen:

1. Drehtisch auf Position Einlauf
2. Freigabe durch Transportziel
3. Drehtisch leer
Ablauf DT Der Ablauf auf dem Drehtisch ist wie folgt:
1. Drehen auf Einlaufposition, wenn Drehtisch nicht auf Einlauf positioniert
2. Drehung zu Auslaufposition nach Einlauf Werksttck
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3. Transport Werkstlick in Ausgangsbereich Drehtisch
4. Auslauf Werkstick auf Auslaufband

5. Drehung Drehtisch zu Einlaufposition

Bedingung Auslauf

Fir den Auslauf des Werkstlicks aus dem Drehtisch sind folgende Voraussetzun-
gen zu erfillen:

Werkstlick auf Drehtisch
Kein Werkstiick im Ausgangsbereich und auf Ausgangsband
Freigabe durch nachfolgende und vorhergehende Baugruppe
Keine Laufkontrolle aktiv

GoR W N e

. Drehtisch in Position Einlauf

SW-Nahtstellen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
- Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe

- Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe

2.3.3.2 Drehtisch mit Drehfeldmagnet

Allgemein

Dieser Typ Drehtisch dreht Werkstlicke nach Einlauf um 90 oder 180 Grad und
verteilt sie auf angrenzende Foérderbander. Je nach Variante ist der Drehtisch mit
1 bis 3 Einlauf- und Auslaufbdndern verbunden. Der Drehtisch ist eingehaust.
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Funktion

Merkmale

Antrieb

Bedingungen

Der Drehtisch hat folgende Merkmale:
— 1 bis 3 Einlaufbander an Drehtisch Position 1, 2, 3 oder 0
— 1 bis 3 Auslaufbander an Drehtisch Position 1, 2, 3 oder O

— bei SPC-Platzen 1 oder 2 Ein- und Ausschleusbander an Drehtisch
Position 1, 2, 3 oder 0

- 2 Endschalter (4) oder Lichtschranken (4* nur wenn Lichtschranken)
— Endschalter Drehtisch je Position (1, 2, 3, 0)

— Bandantrieb als Rechts- oder Linkslauf (5)

- Drehtischantrieb als Rechts- oder Linkslauf (6)

— Schutzeinhausung mit max. 2 Wartungstiren

- Endschalter im Ausgangsbereich und Ausgangsband je Position mit Auslauf-
band

Der Antrieb ist folgendermafBen aufgebaut:

Schnecken- oder Kegelradgetriebemotor als Drehtischantrieb
Spiroplangetriebemotor als Bandantrieb

Stopper flr Schwenken Werkstick

Fur den Einlauf des Werkstlicks auf dem Drehtisch sind folgende Voraussetzun-

Einlauf gen zu erfillen:
1. Drehtisch auf Position Einlauf
2. Freigabe durch Transportziel
3. Drehtisch leer
Ablauf DT Der Ablauf auf dem Drehtisch ist wie folgt:
1. Drehen auf Einlaufposition
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Bedingung
Auslauf

SW-
Nahtstellen

Drehung zu Auslaufposition nach Einlauf Werkstick
Transport Werkstick in Ausgangsbereich Drehtisch
Auslauf Werkstlck auf Auslaufband

i AW

Drehung Drehtisch zu Einlaufposition

Flr den Auslauf des Werkstlicks aus dem Drehtisch sind folgende Voraussetzun-
gen zu erflllen:

Werkstlick auf Drehtisch
Kein Werkstlick im Ausgangsbereich und auf Ausgangsband
Freigabe durch nachfolgende und vorhergehende Baugruppe
Keine Laufkontrolle aktiv

i A wnN e

Drehtisch in Position Einlauf

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
- Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe

— Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe
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2.3.3.3 Swinggate automatisch

Allgemein
Swinggates drehen Werkstiicke nach Einlauf um 90 oder 180 Grad und ermadgli-
chen das Passieren im Férdersystem. Je nach Variante ist das Swinggate mit 1
oder 2 Einlauf- und Auslaufbédndern verbunden.

Funktion

6
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Merkmale

Antrieb

Bedingungen
Einlauf

Ablauf

Bedingung
Auslauf

SW-
Nahtstellen

Das Swinggate hat folgende Merkmale:

- Einlaufband an Drehtisch Position 0 und 1

- 1 oder 2 Auslaufbander an Drehtisch Position 1, 2 oder 3

- bei SPC-Platzen Ein- und Ausschleusband an Drehtisch Position 1
- Endschalter (4) fir Werkstlick vorhanden

- Lichtschranke (5) Werkstlick vorhanden

- Bandantrieb (6)

- Endschalter (7) je Position (1,2,3,0)

- Drehtischantrieb als Rechts- oder Linkslauf

- Endschalter (8) im Eingangs- und Ausgangsbereich

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Kegelradgetriebemotor als Drehtischantrieb
Spiroplangetriebemotor als Bandantrieb

Fir den Einlauf des Werkstiicks in das Swinggate sind folgende Voraussetzungen
zu erfillen:

1. Swinggate auf Position Einlauf
2. Freigabe durch Transportziel
3. Swinggate leer

Der Ablauf auf dem Swinggate ist wie folgt:

Drehen auf Einlaufposition, wenn Swinggate nicht auf Einlauf positioniert
Wenn Werkstlick eingelaufen, Drehung zu Auslaufposition

Transport Werkstick in Ausgangsbereich Swinggate

Auslauf Werkstlck auf Auslaufband

A wnN e

Drehung Swinggate zu Einlaufposition

Fir den Auslauf des Werkstiicks aus dem Swinggate sind folgende Vorausset-
zungen zu erfillen:

Werkstlick auf Swinggate
Kein Werkstlick im Ausgangsbereich und auf Ausgangsband
Freigabe durch nachfolgende und vorhergehende Baugruppe
Keine Laufkontrolle aktiv

A wnN e

Swinggate in Position Einlauf

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
- Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe

- Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe
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2.3.3.4 Swinggate manuell

Allgemein
Das manuelle Swinggate ermdglicht das Passieren im Férdersystem. Das Offnen
des Swinggates ist dabei immer maoglich.

Funktion

Merkmale Das Swinggate hat folgende Merkmale:

- Einlaufband an Drehtisch Position 0 (0)
- Auslaufband an Drehtisch Position 1 (1)
— Lichtschranke fliir Werkstlick vorhanden (2)
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Antrieb

Bedingungen
Einlauf

Ablauf

Bedingung
Auslauf

SW-
Nahtstellen

- Bandantrieb (3)

- Endschalter Swinggate geschlossen (4)

- Mechanische Verriegelung im Ein- und Ausgangsbereich (5)
Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor als Bandantrieb

Fir den Einlauf des Werkstiicks in das Swinggate sind folgende Voraussetzungen
zu erfillen:

1. Swinggate geschlossen und verriegelt

2. Freigabe durch Transportziel

3. Swinggate leer

Der Ablauf beim Verwenden des manuellen Swinggates ist wie folgt:
Mechanische Verriegelung wird geldst

Manuelles Drehen auf gewlinschte Position

Durchgang durch Bandsektion

Drehung Swinggate zu Einlaufposition

i A w N

Mechanische Verriegelung wird befestigt

Fir den Auslauf des Werkstiicks aus dem Swinggate sind folgende Vorausset-
zungen zu erfillen:

1. Werkstlick auf Swinggate

2. Kein Werkstiick im Ausgangsbereich und auf Ausgangsband
3. Freigabe durch nachfolgende und vorhergehende Baugruppe
4. Swinggate in Position Einlauf

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

- Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe

— Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe
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2.3.4 Greifer

2.3.4.1 Elektrischer Greifer

Allgemein

Dieser Typ Greifer nimmt Werkstlicke von oben und auBen mit Indexbolzen auf.
Die Greiferbacken bewegen sich dabei synchron oder asynchron Uber elektrische
Vorschubantriebe. Eine Haltebremse halt die Last im Stillstand.
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Funktion
Merkmale Der Greifer hat folgende Merkmale:
- Riemen (1) flr Antrieb (1* nur bei 2 Servomotoren)
- Endschalter (2)
- Indexbolzen zur Werkstickaufnahme (3)
- Greiferbacke (4)
- 1 oder 2 Servomotoren (5) (U-Achse)
Antrieb Der Antrieb funktioniert wie folgt:

Bedingungen
Spannen

Ablauf

Bedingungen
Losen

SW-
Nahtstellen

Geregelter Vorschubantrieb mit Riemen
Motorinterne Haltebremse

Fir die Aufnahme des Werkstlicks durch den Greifer sind folgende Vorausset-
zungen zu erfillen:

1. Werkstiick in Ubergabeposition

2. Freigabe zum Spannen

3. Haltebremse entblockt

Der Ablauf im Greifer ist wie folgt:

1. Nach Freigabe werden die Greiferbacken getrennt oder parallel bewegt
2. Aufnahme Werkstlick mit Indexbolzen

3. Haltebremse halt Last im Stillstand

Flr das Losen des Werkstlcks im Greifer sind folgende Voraussetzungen zu er-
fallen:

1. Freigabe zum Lésen in Ubergabeposition erhalten
2. Haltebremse entblockt

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
- Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe

- Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe
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2.3.4.2 Pneumatischer Greifer

Allgemein

Dieser Typ Greifer nimmt Werkstlicke von oben und auBen mit Indexbolzen
formschlissig auf. Die Greiferbacken bewegen sich dabei synchron oder asyn-
chron Uber pneumatische Zylinder. Eine Klemmeinheit halt die Klemmung auch

bei Druckabfall.
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Funktion

Merkmale

Antrieb

Bedingungen
Spannen

Bedingungen
Lésen

Ablauf

SW-
Nahtstellen

Der Greifer hat folgende Merkmale:
Endschalter (1)
Indexbolzen zur Werkstiickaufnahme (2)

- Greiferbacken (3) mit einem Ventil (synchron) oder 2 Ventilen (asynchron)
- Klemmeinheit mit Federklemmung (4)

Die Pneumatik funktioniert wie folgt:
Entsperrbares Ruckschlagventil
Klemmeinheit mit Federklemmung und Reibschluss

Fir die Aufnahme des Werkstiicks durch den Greifer sind folgende Vorausset-
zungen zu erflllen:

1. Werkstiick in Ubergabeposition
2. Freigabe zum Spannen
3. Klemmeinheit Greifer entblockt

Fir das Losen des Werkstiicks im Greifer sind folgende Voraussetzungen zu er-
fallen:

1. Freigabe zum Lésen in Ubergabeposition erhalten

2. Klemmeinheit Greifer entblockt

Der Ablauf im Greifer ist wie folgt:

1. Nach Freigabe werden Greiferbacken gleichzeitig oder versetzt bewegt
2. Werkstlick wird mit Indexbolzen fixiert

3. Greifer werden bei Druckabfall mit Klemmeinheit geblockt

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
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- Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe
- Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe

2.3.4.3 Parallelgreifer mit Verriegelungseinrichtung

Allgemein
Dieser Typ Greifer nimmt Werkstticke von oben und auBen formschllissig mit In-
dexbolzen auf. Die Greiferbacken bewegen sich getrennt und haben 2 einzelne
Ventile. 1 oder 2 Verriegelungen halten die Klemmung auch bei Druckabfall.

Funktion

Merkmale Der Greifer hat folgende Merkmale:
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Antrieb

Bedingungen
Spannen

Bedingungen
Lésen

Ablauf

SW-
Nahtstellen

Verriegelung Greifer (1) mit Endschalter und max. 2 Positionsschaltern
Indexbolzen zur Werkstiickaufnahme (2)

Greiferbacke (3) mit je einem Ventil

Endschalter (4)

Die Pneumatik arbeitet wie folgt:

Entsperrbare Riickschlagventile

Pneumatische Verriegelung bei gedffnetem und geschlossenem Greifer

Varianten mit 2 Positionsschaltern und Kubus ohne sicheren Werkstiickhalt

Fir die Aufnahme des Werkstiicks durch den Greifer sind folgende Vorausset-
zungen zu erfilllen:

1.
2.
3.

Werkstiick in Ubergabeposition
Freigabe zum Spannen
Verriegelungseinrichtung entblockt

Fir das Losen des Werkstiicks im Greifer sind folgende Voraussetzungen zu er-
fallen:

1.

Freigabe zum Lésen in Ubergabeposition erhalten

2. Verriegelungseinrichtung entblockt

Der Ablauf im Greifer ist wie folgt:

1.
2.
3.

Bewegung beider Greiferbacken nach Freigabe
Werkstlck wird mit Indexbolzen fixiert
Greifer werden bei Druckabfall mit Verriegelungseinrichtung geblockt

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe
Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe
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2.3.4.4 Greifer mechanisch schlieBend

Allgemein

Dieser Typ Greifer nimmt Werkstlicke von oben mit zentrischen Backen, Haken
oder Nullpunkt-Spannbolzen mit Formschluss oder Kraftschluss auf. Die Greif-
kraftsicherung erfolgt durch eine Feder mit oder ohne Druckunterstitzung.
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Funktion

Merkmale Der Greifer hat folgende Merkmale:
- Endschalter (1)
- Haken, zentrische Backen oder Nullpunkt-Spannbolzen (2)
- Indexbolzen zur Werkstiickaufnahme (3) flr Kraftschluss
- Zylinder mit Federsicherung (4)
- Endschalter (5)
Antrieb Die Pneumatik arbeitet wie folgt:
Entsperrbare Rickschlagventile
Greifkraftsicherung tber Feder

Bedingungen Fir die Aufnahme des Werkstlicks durch den Greifer sind folgende Vorausset-
Spannen zungen zu erflllen:

1. Werkstiick in Ubergabeposition
2. Freigabe zum Spannen
3. Verriegelung Uber Feder entblockt

Bedingungen Flr das Losen des Werkstlcks im Greifer sind folgende Voraussetzungen zu er-
Losen fullen:

1. Freigabe zum Lésen in Ubergabeposition erhalten
2. Verriegelung Uber Feder entblockt
Ablauf Der Ablauf im Greifer ist wie folgt:

1. Nach Freigabe werden Greiferbacken, Haken oder Nullpunkt-Spannbolzen
eingefthrt und fixiert
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2. Werkstick wird bei Formschluss mit Indexbolzen fixiert
3. Greifer wird bei Druckabfall (ber Feder gesichert

SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Nahtstellen — Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe

- Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe
2.3.5 Linearportal

2.3.5.1 Basis Linearportal

Allgemein

Mit dem Linearportal werden Werkstiicke in Bearbeitungsmaschinen, Werkstiick-
wechsler, Bander, Ablagen und SPC-Platzen beladen und entladen. Als Sicherung
gegen Schwerkraft dienen Haltebremsen. Die Achsbewegung erfolgt tiber gere-
gelte Vorschubantriebe.
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Funktion

Merkmale Das Linearportal hat folgende Merkmale:

Fihrungsbalken (1) mit Zahnstange

1 oder mehrere Laderachsen (3) mit Antrieb (Z1-Achsen)

1 oder mehrere Laufwagen (2) mit Antrieb (4) (X1-Achsen)
C-Achse (5) zum Drehen Werkstlck (optional)

A-Achse (6) zum Drehen Werkstick (optional)

Stltzen (7) fir mechanischen Balken

Wegsensor fiir Temperaturkompensation (optional).

Antrieb Der Antrieb funktioniert wie folgt:
Elektrischer Vorschubantrieb (X, Z, A- und C-Achsen)
Pneumatischer Zylinder (Varianten flir A-Achse und C-Achse)

Sicherung Uber externe und motorinterne Haltebremsen
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2.3.5.2 Kartesischer I-Lader

Allgemein

Dieser Typ Lader ent- oder beladt Werkstiicke in Bearbeitungsmaschinen, Werk-
stlickwechsler, Béander, Ablagen und SPC-Platzen. Die Achsbewegung auf X-
Achse und Z-Achse erfolgt liber geregelte Vorschubantriebe. Als MaBnahmen ge-

gen Schwerkraft dienen Haltebremsen.

62 /117 Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung



GROB Allgemeine Festlegungen | 2

Funktion

......................

19,

Merkmale Der kartesische I-Lader hat folgende Merkmale:
- 1 Laufwagen (1) mit Antrieb (X-Achse)

- 1 Z-Achse (2) mit Antrieb (Z-Achse) oder zwei ineinander fahrende Z-Achsen
(nur bei Teleskoplader)

- Achsantrieb mit externer Sicherheitsbremse (3)
- 1 oder 2 Greifer (4)
— C-Achse (5) zum Drehen Werkstlick (optional)
- A-Achse (6) zum Drehen Werkstick (optional)
- Endschalter flir Z-Achse (5)
Antrieb Der Antrieb funktioniert wie folgt:
Elektrischer Vorschubantrieb (X, Z, A- und C-Achsen)

Pneumatischer Zylinder (nur bei pneumatischer Variante fiir A-Achse oder C-
Achse)

Sicherung Uber externe und motorinterne Haltebremsen
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2.3.5.3 Kartesischer H-Lader

Allgemein

Dieser Typ Lader ent- oder beladt Werkstiicke in Bearbeitungsmaschinen, Werk-
stiickwechsler, Bander, Ablagen und SPC-Platzen mit 2 verbundenen I-Ladern.
Die Achsbewegung erfolgt liber geregelte Vorschubantriebe. Als MaBnahmen ge-
gen Schwerkraft dienen Haltebremsen.
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Funktion

1@

L

Der kartesische H-Lader hat folgende Merkmale:

Laufwagen (1) mit Antrieb (X-Achse)

2 unabhangige Z-Achsen (2) mit Antrieb oder je 2 ineinander fahrende Z-
Achsen (optional)

Achsantriebe mit externer Sicherheitsbremse (3)
1 oder 2 Greifer (4) je Z-Achse

C-Achse (5) zur Werkstickdrehung als Option
A-Achse (7) zur Werkstlickdrehung als Option
Endschalter flr Z-Achsen (6)

Antrieb Der Antrieb funktioniert wie folgt:
Elektrischer Vorschubantrieb (X, Z, A- und C-Achsen)
Pneumatischer Zylinder (nur bei pneumat. Variante fir A-Achse oder C-Achse)

Sicherung Uber externe und motorinterne Haltebremsen
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2.3.5.4 Kinematischer Lader

Allgemein
Dieser Typ Lader ist mit Parallelkinematik in der Vertikalachse ausgefiihrt und
ent- oder beladt Werkstlicke in Bearbeitungsmaschinen, Werkstiickwechsler,
Bander, Ablagen und SPC-Platzen. Die Achsbewegung auf X-Achse und Z-Achse
erfolgt Uber geregelte Vorschubantriebe. Als MaBnahmen gegen Schwerkraft die-
nen Haltebremsen. Die Ausfiihrung erlaubt den Einsatz in niedrigen Hallen.
Funktion ' 1) + % = '
| ; ] 3 A |
< g =
, 2
4
16) + -'.,
- i~
6] ; ¥
Merkmale Der kinematische Lader hat folgende Merkmale:

1 Laufwagen (1) mit Antrieb (X-Achse)

Achsantrieb X-Achse (2) und Achsantrieb Z-Achse (3)
Schwenkbare Z-Achse (4)

Greifer (6)
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- A-Achse (6) zum Werkstlickschwenken oder C-Achse als Option
- Endschalter fir Achsen
Antrieb Der Antrieb funktioniert wie folgt:
Elektrischer Vorschubantrieb (X, Z, A- und C-Achsen)
Sicherung Uber externe und motorinterne Haltebremsen

Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung 67 /117



2 | Allgemeine Festlegungen GROB

2.3.6 Werkstickwechsler

2.3.6.1 Schwenkwechsler

Allgemein

Dieser Typ Werkstlickwechsler nimmt Werkstiicke in zwei bis vier Gabeln auf und
ermdglicht teil- und vollautomatisiertes Laden von Bearbeitungszentren. Durch
die Ausfiihrung mit gegenliberliegenden Gabelpaaren kdénnen zwei gegeniberlie-
gende Maschinen direkt nacheinander beladen werden. Dies gilt auch fir ge-
trennte Arbeitsfolgen.

Funktion

Merkmale Der Schwenkwechsler hat folgende Merkmale:

- Zwei oder vier Gabelpaare (1) zur Werkstlickaufnahme und -abgabe
- Andrlcker (2) mit Endschalter (optional)
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Antrieb

Bedingungen
Beladen

Bedingungen
Entladen

Ablauf Bela-
den/Beladen

SW-
Schnitttstelle

Endschalter Auffahrkontrolle (3)
Endschalter WS vorhanden (4)

CL-Achse und Achsantrieb (5)

WL-Achse

V-Achse (nur modulare Sondermaschinen)

Der Antrieb funktioniert wie folgt:
Elektrischer Vorschubantrieb (CL- und WL-Achsen)

Hydraulischer oder pneumatischer Antrieb mit Klemmkopf (V-Achse bei modula-
ren Sondermaschinen)

Das Beladen des Schwenkwechslers hangt von folgenden Voraussetzungen ab:

vk wn e

WS flr Beladen Werkstlickwechsler vorhanden
Gabel oder Gabelpaar zur Werkstiuckaufnahme leer
Beladegabel WSW in Ubergabeposition Lader
Greifer kann WS abgeben

Freigabe zur Aufnahme

Das Entladen des Schwenkwechslers hangt von folgenden Voraussetzungen ab:

iAW

Fertigteil von Bearbeitungsmaschine vorhanden
Gabel oder Gabelpaar zur Werkstlickaufnahme leer
WSW in Entladeposition

Kein Werkstiick im Greifer

Freigabe zur Aufnahme

Folgender Ablauf gilt beim Beladen und Entladen des Schwenkwechslers gene-
rell:

® N U A WN =

Greifer beladt Gabel oder Gabelpaar mit Rohteil
Schwenkwechsler schwenkt um 180 °

Greifer entladt Gabel oder Gabelpaar mit Fertigteil
Schwenkwechsler dreht um 90 °

Fertigteil aus Bearbeitungszentrum wird auf leere Gabel entladen
Schwenkwechsler schwenkt um 180 °

Rohteil auf Gabel wird in Bearbeitungszentrum entladen
Schwenkwechsler dreht um 90 °

Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel

Anforderung Entladen (verketteter Betrieb, WSW betriebsbereit, WS vorhan-
den)

Anforderung Beladen ( verketteter Betrieb, WSW betriebsbereit, WS nicht
vorhanden)
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2.3.6.2 Automatischer Schiebewechsler

Allgemein

Dieser Typ Werkstlickwechsler beladt Bearbeitungsmaschinen oder modulare
Sondermaschinen durch Einbringen von Rohteilen mit einer Beladegabel. In ei-
nem zweiten Arbeitsschritt werden fertige Werkstlicke aus der Maschine mit der
freien Beladegabel enthommen. Die Achsbewegung auf WL-Achse und UL-Achse
erfolgt Uber geregelte Vorschubantriebe.
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Funktion

----------------------------------------------------------

‘+

Merkmale Der automatische Schiebewechsler hat folgende Merkmale:

Zwei Gabelpaare (1) zur Werkstliickaufnahme und -abgabe
Endschalter Aufnahme Werkstlick (2)

Achsantrieb UL-Achse (3)

Achsantrieb WL-Achse (4)

Endschalter WL-Achse (5)

Blechkabine mit max. 2 Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter

Antrieb Elektrischer Vorschubantrieb (UL- und WL-Achse)

Bedingungen Das Beladen des Werkstlickwechslers héangt von folgenden Voraussetzungen ab:

Beladen

1.

5.

WS fir Beladen Werkstlickwechsler vorhanden

2. Gabel zur Werkstickaufnahme leer
3.
4. UL-Achse WSW in Ubergabeposition Beladen und WL-Achse in Verfahrposition

Greifer kann WS abgeben

UL-Achse
Freigabe

Ablauf Beladen Folgender Ablauf gilt beim Beladen des Werkstlckwechslers generell:

1.
2.
3.
4.

Rohteil wird auf leere Gabel beladen

WL-Achse bewegt sich in Ubergabeposition Bearbeitungsmaschine
UL-Achse bewegt sich in Ubergabeposition Beladen

Gabel entladt Rohteil in Bearbeitungsmaschine

Bedingungen Das Entladen des Werkstiickwechslers hangt von folgenden Voraussetzungen ab:

Entladen

1.

Fertigteil von Bearbeitungsmaschine vorhanden
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Ablauf entla-
den

SW-
Schnitttstelle

2.3.6.3

Allgemein

i AW

Gabel zur Werkstiickaufnahme leer

Kein Werkstlick im Greifer

WL-Achse in Ubergabeposition Bearbeitungsmaschine
Freigabe zur Aufnahme

Folgender Ablauf gilt beim Entladen des Werkstlickwechslers generell:

1.

2.
3.
4.

Fertigteil von der Bearbeitungsmaschine wird nach Bearbeitung auf leere Ga-
bel entladen

WL-Achse bewegt sich in Verfahrposition UL-Achse
UL-Achse bewegt sich in Ubergabeposition Entladen
Greifer entladt Gabel oder Gabelpaar mit Fertigteil

Folgende Software-Schnittstellen sind implementiert:

Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel

Anforderung Entladen (verketteter Betrieb, WSW betriebsbereit, kein WS,
Dachluke gedffnet)

Anforderung Beladen ( verketteter Betrieb, WSW betriebsbereit,
WS vorhanden, Dachluke gedffnet)

Palettenwechsler
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Funktion

Merkmale

Antrieb

Bedingungen
Beladen

Bedingungen
Entladen

Der Palettenwechsler schwenkt Werkstlck-Paletten zwischen Arbeitsraum und
Ristplatz und ermdglicht dadurch eine parallele Beladung eines Bearbeitungs-
zentrums wahrend der Bearbeitungszeit. Weit 6ffnende Ristplatztiiren ermdogli-
chen die handische oder automatische Beladung auch mit Kran.

- BL-Achse (Schwenkachse) mit Trager (1)

— Achsantrieb BL-Achse (2)

— YL-Achse (Hubachse) mit Achsantrieb (3)

- 1 oder 2 drehbare Riistplatze als BR-Achse oder manuell (4)

- Nullpunktspannsystem Riistplatz (5)

- Auflagenkontrollsystem, Absplleinrichtung

- Kuhlschmierstoffeinrichtung

- Blechumhausung mit max. 2 Ristplatztiiren und Sicherheitsschalter

- Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Drehstrom-Servomotor mit Haltebremsen (YL-Achse und BL-Achse)
Drehstrom-Servomotor BR-Achse (optional)

Das Beladen des Palettenwechslers hangt generell von folgenden Voraussetzun-
gen ab:

Werkstlckpalette mit Werkstlick vorhanden
Keine Palette auf Ristplatz

Rustplatz in Position

BL-Achse in Position Beladen

vk wnN e

YL-Achse in Position Beladen

Das Entladen des Palettenwechslers hangt generell von folgenden Voraussetzun-
gen ab:

1. Fertigteil von Bearbeitungsmaschine vorhanden
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Palette mit Fertigteil auf Ristplatz
Ristplatz in Position

BL-Achse in Position Entladen
YL-Achse in Position Entladen

o vk wWwN

Keine Palette in Greifer oder Kran

Ablauf Folgender Ablauf gilt beim Beladen und Entladen des Palettenwechslers generell:
Rustplatz wird mit Rohteil auf Palette beladen

Nullpunktspannsystem spannt Palette mit Werkstlick

Auflagenkontrollsystem kontrolliert Auflage

Palette wird eingefadelt und Nullpunktspannsystem geldst

BL-Achse tauscht die Palette

Palette wird geklemmt und ausgefadelt

Einspannen Palette in Nullpunktspannsystem Bearbeitungsmaschine

® NO U A WN =

BL-Achse fahrt unter Palette Arbeitsraum

SW- Folgende Software-Schnittstellen sind implementiert:

Schnitttstelle _ Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel

- Anforderung Entladen (verketteter Betrieb, WSW betriebsbereit, WS vorhan-
den,
Ristplatztir geodffnet)

- Anforderung Beladen (verketteter Betrieb, WSW betriebsbereit,
kein WS auf Ristplatz, Ristplatztir gedffnet)
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2.3.7 Aufzug

Allgemein

Aufziige heben oder senken Werkstlicke von einer Verkettungshdhe auf eine an-
dere Verkettungshohe. Sie ermdglichen eine Niveauférderung auf mehreren Ebe-
nen, den Transport Uber Hindernisse und Fahrwege, und flexible Speicherlésun-

gen. Sie bestehen aus einem anheb- und absenkbaren Transportband mit Einlauf
und Auslauf.
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Merkmale

Antrieb

Bedingungen
Einlauf

Ablauf

SW-
Schnitttstelle

R "
2 >
. )// 2 v
[ 1 D .

Der Aufzug hat folgende Merkmale:

Zwei Endschalter oder Lichtschranken Werkstlick vorhanden (1)
Endschalter oder Lichtschranke Auslauf (2) und hinter Auslauf (3)
Bandantrieb (4)

Endschalter oder Lichtschranke Einlauf (5)

Stopper Einlauf (6)

Achsantrieb Z-Achse (7)

Blechkabine mit max. 2 Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter

Der Antrieb funktioniert wie folgt:

Kegelradgetriebemotor mit Scheibenbremse (Z-Achse)

Spiroplangetriebemotor (Bandantrieb)

Das Beladen des Aufzugs hangt von folgenden Voraussetzungen ab:

vk W

Aufzug in Stellung Einlauf

Kein Werkstlck im Aufzug

Werkstick unterwegs von Transportquelle zu Aufzug
Stopper Einlauf gedffnet

Werkstick im Einlauf vorhanden

Der Ablauf im Aufzug ist wie folgt:

vk W=

Werkstick lauft in Aufzug ein

Freigabe durch Endschalter oder Lichtschranke Werkstiick vorhanden
Freigabe durch Endschalter oder Lichtschranke Auslauf

Transport Werkstick auf Verkettungshéhe

Werkstlick lauft aus

Fahrfreigabe durch Transportziel
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- Anforderung Beladen (verketteter Betrieb, Werkstlick unterwegs von Trans-
portquelle)

- Anforderung Entladen (verketteter Betrieb, Werkstlick unterwegs zu Trans-
portquelle)

2.3.8 Bearbeitungszentrum

2.3.8.1 1-Spindler Baustufe 5

Der 1-Spindler Baustufe 5 ist ein modular aufgebautes Bearbeitungszentrum mit
1 Spindel und automatisiertemm Werkzeugmagazin in 3 unterschiedlichen Baugré-
Ben (G300, G500, G700). Er kann mit Front- oder Schiebewechslern von vorne,

mit Roboter oder von oben mit kartesischem oder kinematischem Lader beladen
werden.
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Funktion O
8

@

Merkmale Der 1-Spindler hat folgende Merkmale:
- 1 Spindel mit ZM-Achse und Achsantrieb (1)
— Kreuzschlitten (X- und Z-Achse) mit Achsantrieb und Messsystem (2)
- Kuhlaggregat mit Kompressoren (3)
- Steuerung mit Bedienpanel (4)
- A’-und B -Achse oder A’/B’-Achse mit Messsystem (5)
- Y’ -Achse mit Achsantrieb und Messsystem (6)
- Werkzeugwechsler mit Werkzeugmagazin (7)
- Absaugung (8)
- Hydraulische, elektrische und pneumatische Versorgung
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter

Achsen Die Maschine hat folgende Achsen:
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Antrieb

Bedingungen
Aufnahme

Ablauf

SW-
Nahtstellen

Der Antrieb funktioniert wie folgt:

Drehstrom-Servomotor mit elektromechanischer Sicherheitsbremse (A" -, X-, XV-
, Y-, E- und YW-Achsen)

Drehstrom-Servomotor (Q-, Z- und ZM-Achsen)
Synchronmotor (S-Achse) und Torquemotor (B “-Achse)

Die Aufnahme des Werkstilickes durch einen 1-Spindler hangt unter anderem von
folgenden Voraussetzungen ab:

1.
2.
3.

Werkstick vorhanden
Status und Bearbeitungsfortschritt Werkstiick
Status Werkzeug, Kihlung und Arbeitsraumabsaugung

Der Ablauf im 1-Spindler ist wie folgt:

1.
2.
3.

Nach Freigabe werden Werkstiicke aufgenommen

Bearbeitung Werkstiick mit Spindel und Werkzeugen

Entladen durch LIP nach Bearbeitung

Fahrfreigabe durch LIP

Anforderung Beladen (Maschine leer, Maschine in Verkettung)
Anforderung Entladen (Maschine entladeféhig, Maschine in Verkettung)
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2.3.8.2 2-Spindler Baustufe 5

Der 2-Spindler Baustufe 5 ist ein modular aufgebautes Bearbeitungszentrum mit
2 Spindeln und automatisiertem Werkzeugmagazin in drei unterschiedlichen
BaugréBen (G320, G520, G720). Er kann von oben mit kartesischem oder kine-
matischem Lader, mit Roboter oder von vorne mit Front- oder Schiebewechslern
beladen werden.

Funktion
O — -
Merkmale Der 2-Spindler hat folgende Merkmale:

- 2 Spindeln mit ZM-Achsen und Achsantrieb (1)
— Kreuzschlitten (X- und Z-Achse) mit Achsantrieb und Messsystem (2)
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Achsen

Antrieb

Bedingungen
Aufnahme

Ablauf

- Kihlaggregat mit Kompressoren (3)

- Werkzeugwechsler mit Werkzeugmagazin (4)

- Steuerungen mit Bedienpanel (5)

- Y -Achsen mit Achsantrieb und Messsystem (6)

- A’-und B’-Achsen oder A’/B’-Achsen mit Messsystem (7)

- Absaugung (8)

- Hydraulische, elektrische und pneumatische Versorgung

- Blechkabine mit max. 2 Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter

Die Maschine hat folgende Achsen:

Der Antrieb funktioniert wie folgt:

Drehstrom-Servomotor mit elektromechanischer Sicherheitsbremse (A’ -, X-, XV-
, Y -, E- und YW-Achsen)

Drehstrom-Servomotor (Q-, Z- und ZM-Achsen)
Synchronmotor (S-Achsen)
Torquemotor (B "-Achsen)

Die Aufnahme des Werkstlickes durch einen 2-Spindler hangt unter anderem von
folgenden Voraussetzungen ab:

1. Werkstlick vorhanden

2. Status und Bearbeitungsfortschritt Werkstick

3. Status Werkzeug, Kihlung und Arbeitsraumabsaugung
Der Ablauf im 2-Spinder ist generell wie folgt:

1. Nach Freigabe werden Werksticke aufgenommen

2. Bearbeitung Werkstlick mit Spindel und Werkzeugen
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3. Entladen durch LIP nach Bearbeitung

SW- - Fahrfreigabe durch LIP
Nahtstellen - Anforderung Beladen (Maschine in Verkettung, Maschine leer)
- Anforderung Entladen (Maschine in Verkettung, Werkstlick bearbeitet)

2.3.8.3 1-Spindler Baustufe 6

Der 1-Spindler Baustufe 6 ist ein modular aufgebautes Bearbeitungszentrum mit
1 Spindel und automatisiertem Werkzeugmagazin in zwei unterschiedlichen Bau-
groBen (G300, G500). Er kann von oben mit kartesischem oder kinematischem
Lader, mit Roboter oder von vorne mit Front- oder Schiebewechslern beladen
werden.
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Funktion @

@

Merkmale Der 1-Spindler hat folgende Merkmale:
- 1 Spindel mit ZM-Achse und Achsantrieb (1)
- Kreuzschlitten (X- und Z-Achse) mit Achsantrieb und Messsystem (2)
- Kihlaggregat mit Kompressoren (3)
- Steuerung mit Bedienpanel (4)
- A’-und B -Achse oder A’/B"-Achse mit Messsystem (5)
- Y’ -Achse mit Achsantrieb und Messsystem (6)
- Werkzeugwechsler mit Werkzeugmagazin (7)
- Absaugung (8)
- Hydraulische, elektrische und pneumatische Versorgung
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter

Achsen Die Maschine hat folgende Achsen:
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Antrieb

Bedingungen
Aufnahme

Ablauf

SW-
Nahtstellen

Der Antrieb funktioniert wie folgt:

Drehstrom-Servomotor mit elektromechanischer Sicherheitsbremse (A" -, X-, XV-
, Y'-, E- und YW-Achsen)

Drehstrom-Servomotor (Q-, Z- und ZM-Achsen)
Synchronmotor (S-Achse) und Torquemotor (B " -Achse)

Die Aufnahme des Werkstlickes durch einen 1-Spindler hangt unter anderem von
folgenden Voraussetzungen ab:

1.
2.
3.

Werkstlck vorhanden
Status und Bearbeitungsfortschritt Werksttick
Status Werkzeug, Kihlung und Arbeitsraumabsaugung

Der Ablauf im 1-Spindler ist wie folgt:

1.
2.
3.

Nach Freigabe werden Werkstlicke aufgenommen

Bearbeitung Werkstiick mit Spindel und Werkzeugen

Entladen durch LIP nach Bearbeitung

Fahrfreigabe durch LIP

Anforderung Beladen (Maschine in Verkettung, Maschine leer)
Anforderung Entladen (Maschine in Verkettung, Werkstlick bearbeitet)
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2.3.8.4 2-Spindler Baustufe 6

Der 2-Spindler Baustufe 6 ist ein modular aufgebautes Bearbeitungszentrum mit
2 Spindeln und automatisiertem Werkzeugmagazin in 3 unterschiedlichen Bau-
gréBen (G320, G520, G720). Er kann von oben mit kartesischem oder kinemati-
schem Lader, mit Roboter oder von vorne mit Front- oder Schiebewechslern be-
laden werden.

Funktion
ot e
. — 2
1
‘-( i
Il
o “
5
Merkmale Der 2-Spindler hat folgende Merkmale:
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Achsen

Antrieb

Bedingungen
Aufnahme

2 Spindeln mit ZM-Achsen und Achsantrieb (1)

Kreuzschlitten (X- und Z-Achse) mit Achsantrieb und Messsystem (2)
Kihlaggregat mit Kompressoren (3)

Werkzeugwechsler mit Werkzeugmagazin (4)

Steuerungen mit Bedienpanel (5)

Y “-Achsen mit Achsantrieb und Messsystem (6)

A’-und B’"-Achsen oder A’/B’-Achsen mit Messsystem (7)
Absaugung (8)

Hydraulische, elektrische und pneumatische Versorgung

Blechkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter

Die Maschine hat folgende Achsen:

Der Antrieb funktioniert wie folgt:

Drehstrom-Servomotor mit elektromechanischer Sicherheitsbremse (A" -, X-, XV-
, Y -, E- und YW-Achsen)

Drehstrom-Servomotor (Q-, Z- und ZM-Achsen)
Synchronmotor (S-Achsen)

Torquemotor (B "-Achsen)

Die Aufnahme des Werkstlickes durch einen 2-Spindler hangt unter anderem von
folgenden Voraussetzungen ab:

1.
2.

Werkstlick vorhanden
Status und Bearbeitungsfortschritt Werkstlick
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3. Status Werkzeug, Kihlung und Arbeitsraumabsaugung
Ablauf Der Ablauf im 2-Spindler ist generell wie folgt:
1. Nach Freigabe werden Werkstlicke aufgenommen
2. Bearbeitung Werkstiick mit Spindel und Werkzeugen
3. Entladen durch LIP nach Bearbeitung
SW- - Fahrfreigabe durch LIP

Nahtstellen

2.3.8.5

Anforderung Beladen (Maschine in Verkettung, Maschine leer)
Anforderung Entladen (Maschine in Verkettung, Werkstlick bearbeitet)

5-Achs-Universal-Bearbeitungszentrum

Das 5-Achs-Universal-Bearbeitungszentrum ist ein Bearbeitungszentrum mit 1
Spindel in vier unterschiedlichen BaugréBen (G350, G550, G750, G1050). Es
weist 5 Hauptachsen, ein automatisiertes Werkzeugmagazin und eine integrierte
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Kihlschmierstoffanlage auf.

n

Merkmale Das Universalbearbeitungszentrum hat folgende Merkmale:
- 1 Spindel mit ZM-Achse und Achsantrieb (1)
- Kuihlaggregat mit Kompressoren (2)
- Spaneentsorgung (3)
- Fluidschrank (4) und Kihlschmierstoffanlage
— Kreuzschlitten (X- und Z-Achse) mit Achsantrieb und Messsystem (2)
- Absaugung (6)
— Steuerung mit Bedienpanel (7)
- A’-und B'-Achse oder A’/B’-Achse mit Messsystem (8)
- Y’ -Achse mit Achsantrieb und Messsystem (9)
- Werkzeugwechsler mit Werkzeugmagazin (10)
— Hydraulische, elektrische und pneumatische Versorgung
- Blechkabine mit max. 2 Wartungstliren mit Sicherheitsschalter
— Schutzzaun bei Verwendung im Linearportal

Achsen Die Maschine hat folgende Achsen:
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Antrieb

Bedingungen
Aufnahme

Ablauf

SW-
Nahtstellen

Der Antrieb funktioniert wie folgt:

Drehstrom-Servomotor mit elektromechanischer Sicherheitsbremse (A"-, X-, Y -
, Z-, Q-, YW- und E- Achsen)

Drehstrom-Servomotor (B - und ZM-Achse)

Synchronmotor (S-Achse)

Die Aufnahme des Werkstiickes durch einen 1-Spindler hangt unter anderem von
folgenden Voraussetzungen ab:

1.
2.
3.

Werkstlick vorhanden
Status und Bearbeitungsfortschritt Werkstiick
Status Werkzeug, Kihlung und Arbeitsraumabsaugung

Der Ablauf im 1-Spindler ist wie folgt:

1.
2.
3.

Nach Freigabe werden Werkstlicke aufgenommen

Bearbeitung Werkstlick mit Spindel und Werkzeugen

Entladen durch LIP nach Bearbeitung

Fahrfreigabe durch LIP

Anforderung Beladen (Maschine in Verkettung, Maschine leer)
Anforderung Entladen (Maschine in Verkettung, Werkstlick bearbeitet)
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2.3.9 Reinigungsanlage

2.3.9.1 Reinigungsanlage mit Dachbeladung 1 WS

Allgemein

Bei diesem Typ Reinigungsanlage wird 1 Werkstlick vom Lader von oben auf den
Werkstiuckhalter entladen und mit Druckluft/KihIimittel (KSS) gereinigt oder ge-
spult. Die Reinigungsanlage weist eine Reinigungskammer auf.
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Funktion

Merkmale Die Reinigungsanlage hat folgende Merkmale:

1 Reinigungskammer

- Werkstlickhalter zur Werkstiickaufnahme (1)

- Endschalter Werkstlickaufnahme (2)

- Reinigungseinheit mit Einzeldlisen (3)

- X1K-Achse (4) mit Servomotor

- Splleinrichtung fir Arbeitsraum (5)

- Medienplatte flr elektrische und Fluidkomponenten (6)

- Anschluss Bedienpanel (7)

-  Wanne mit Auslauf (8)

- Absaugung

- Aluminiumkabine mit Belade- und Wartungstiire mit Sicherheitsschalter
Antrieb Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:

Drehstrom-Servomotor

Voraussetzun- Die Bedingungen zum Beladen der Reinigungsanlage mit Lader sind wie folgt:

gen 1. 1 Werkstlck fir Beladen Reinigungsanlage vorhanden
2. Werkstluckhalter leer
3. Beladetur offen
4. Greifer kann Werkstlick abgeben
Ablauf RA Der Ablauf in der Reinigungsanlage ist im Regelfall wie folgt:

1. Lader beldadt Werkstiickhalter mit Werkstick
2. Beladetlr wird geschlossen
3. Reinigung WS in Reinigungskammer mit Reinigungseinheit
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4. Beladetir wird gedffnet
5. Abtransport Werkstiick durch Lader

Entladen Die Bedingung zum Entladen der Reinigungsanlage mit Lader ist wie folgt:
1 Werkstiick in Werkstickaufnahme der Reinigungsanlage vorhanden
Greifer kann Werkstlick aufnehmen

SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen - Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel
- Anforderung Entladen (WS fertig, verketteter Betrieb, RA betriebsbereit)

- Anforderung Beladen (verketteter Betrieb, RA betriebsbereit)

2.3.9.2 Reinigungsanlage mit Dachbeladung 2 WS

Allgemein

Bei diesem Typ Reinigungsanlage werden 2 Werkstlicke vom Lader von oben auf
die Werkstlckhalter entladen und mit Druckluft/KihImittel (KSS) gereinigt oder
gespilt. Die Reinigungsanlage weist eine Reinigungskammer auf.
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Funktion

Merkmale

Antrieb

Voraussetzun-
gen

Ablauf RA

Entladen

Die Reinigungsanlage hat folgende Merkmale:

- 1 Reinigungskammer

- 2 Werkstlckhalter zur Werkstlickaufnahme (1)

- 2 Endschalter Werkstlickaufnahme (2)

- 2 Reinigungseinheiten mit Einzeldisen (3)

- X1K-Achse/X2K-Achse (4) mit Servomotor

- Splleinrichtung fiur Arbeitsraum (5)

- Medienplatte fir elektrische und Fluidkomponenten (6)

— Anschluss Bedienpanel (7)

-  Wanne mit Auslauf (8)

- Absaugung

— Aluminiumkabine mit Belade- und Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter
Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Drehstrom-Servomotor (X1K/X2K-Achsen)

Die Bedingungen zum Beladen der Reinigungsanlage mit Lader sind wie folgt:
1. 2 Werkstlck fir Beladen Reinigungsanlage vorhanden

2. Werkstlckhalter leer

3. Beladetlir offen

4. Greifer kann Werkstlick abgeben

Der Ablauf in der Reinigungsanlage ist im Regelfall wie folgt:
Lader beladt Werkstlickhalter mit Werkstlicken

Beladetlir wird geschlossen

Reinigung WS in Reinigungskammer mit Reinigungseinheit
Beladetlr wird gedffnet

vk wnN e

Abtransport Werkstlicke durch Lader

Die Bedingung zum Entladen der Reinigungsanlage mit Lader ist wie folgt:
2 Werkstilcke in Werkstiickaufnahme der Reinigungsanlage vorhanden
Greifer kann Werkstlick aufnehmen
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SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Nahtstellen - Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel
- Anforderung Entladen (WS fertig, verketteter Betrieb, RA betriebsbereit)
- Anforderung Beladen (verketteter Betrieb, RA betriebsbereit)

2.3.9.3 Reinigungsanlage mit Durchlauf

Allgemein

Bei diesem Typ Reinigungsanlage wird 1 Werkstick mit Zufiihrband unter die
Reinigungseinheit transportiert und mit Druckluft/Kidhlmittel gereinigt/gespult.
Der Durchlauf erfolgt in einer Richtung.
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Funktion

Merkmale Die Reinigungsanlage hat folgende Merkmale:

- 1 Reinigungskammer

- Reinigungseinheit mit Einzeldisen (1)

- Medienplatte flr elektrische und Fluidkomponenten (2)

- Frequenzgeregelter Bandantrieb (3)

- Splleinrichtung fir Arbeitsraum (4)

- Tir mit pneumatischem Offner (5)

- Anschluss Bedienpanel (6)

- Wanne mit Auslauf (7)

- Absaugung

- Alukabine mit Belade- und Wartungstiire mit Sicherheitsschalter
Antrieb Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:

Spiroplangetriebemotor reversierbar

Voraussetzun- Die Bedingungen zum Beladen der Reinigungsanlage sind wie folgt:
gen 1. 1 Werkstlick fur Beladen Reinigungsanlage vorhanden
2. Kein Werkstiick in Reinigungsbereich
3. Beladetur offen
Ablauf ZFB Der Ablauf in der Reinigungsanlage ist regular wie folgt:
1. Zuflhrband transportiert Werkstlck zu Beladettr
2. Beladetir 1 wird getffnet

3. Werkstick wird in Reinigungsbereich transportiert
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SW-
Nahtstellen

4. Reinigung WS in Reinigungskammer mit Reinigungseinheit
5. Beladetir 2 wird getffnet

6.

Abtransport Werkstick durch Beladetir 2

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel

Anforderung Entladen (verketteter Betrieb, RA betriebsbereit, Entladetiir of-
fen)

Anforderung Beladen (verketteter Betrieb, RA betriebsbereit, Beladetir offen)

9 /117
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2.3.10 SPC-Platze

2.3.10.1 SPC-Platz mit Schublade 1 WS

Allgemein

Bei diesem Typ SPC-Platz wird 1 Werkstlick vom Lader von oben auf die Auf-
nahmeposition entladen, mit einer Schublade herausbefdrdert, und vom Bedie-
ner auf der Schublade geprift. Die Werkstlickaufnahme erfolgt formschliissig.
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Funktion
Merkmale Der SPC-Platz hat folgende Merkmale:
— Schublade fir Werkstlicke (1)
- Aufnahmeposition fir Werkstiick 1 (2)
- Sicherheitsschalter Aufnahme/Abgabe LIP (3)
— Endschalter WS vorhanden (4)
- Sicherheitsschalter flir Entnahme Werkstlick (2)
— Aluminiumkabine mit Wartungstir mit Sicherheitsschalter
- Stableuchte
- ID-System
Beladen Die Bedingungen zum Beladen des SPC-Platzes mit Schublade sind wie folgt:
1. Aufnahmeposition Werkstlicke leer
2. SPC-Werkstlick vorhanden
3. Greifer kann Werkstlck abgeben
4. Schublade geschlossen
Entladen Die Bedingungen zum Entladen des SPC-Platzes mit Schublade sind wie folgt:

1. Werkstiicke auf Ubergabepositionen vorhanden
2. Werkstick in Ordnung
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3. Greifer kann Werkstick aufnehmen
4. Schublade geschlossen

Ablauf SPC- Der Ablauf am SPC-Platz ist im Regelfall wie folgt:
Platz Ablage Werkstiicke auf Ubergabepositionen durch Lader
Benachrichtigung Bediener Gber Stableuchte

Bediener entriegelt Schublade Gber HMI-Schaltflache

Schublade wird durch Bediener in Entnahmeposition gezogen
Bediener entnimmt und prift Werkstiicke in Bedienerverantwortung

Wenn Werkstilick in Ordnung, Wiedereinschleusen Werkstiick durch Einlegen,
Bestatigung am HMI, Schieben Schublade in Position LIP und Einlesen oder
Eintragen der Daten

7. Wenn Werkstiick nicht in Ordnung, Entfernen Werkstiicke und Léschung der
Werkstlickdaten durch Bediener

ok wnN e

SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen - Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel
- Anforderung Entladen (WS ok, verketteter Betrieb, SPC-Platz betriebsbereit)

- Anforderung Beladen (WS SPC vorhanden, verketteter Betrieb, SPC-Platz be-
triebsbereit)
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2.3.10.2 SPC-Platz mit Schublade 2 WS

Allgemein

Bei diesem Typ SPC-Platz werden 2 Werkstlicke vom Lader von oben auf die
Aufnahmeposition entladen, mit einer Schublade herausbeférdert, und vom Be-
diener auf der Schublade geprift. Die Werkstlickaufnahme erfolgt formschlissig.
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Funktion

Merkmale Der SPC-Platz hat folgende Merkmale:
- 1 oder 2 Schubladen fiir 2 Werkstiicke (1)
— Sicherheitsschalter Entnahme Werkstiicke (2)
- Aufnahmeposition fur Werkstiick 1 und Werkstlck 2 (3)
- Sicherheitsschalter Aufnahme/Abgabe LIP (4)
- Endschalter WS vorhanden (5)
- Aluminiumkabine mit max. 2 Wartungstiren mit Sicherheitsschalter
- Stableuchte
- ID-System

Beladen Die Bedingungen zum Beladen des SPC-Platzes mit Schublade sind wie folgt:
1. Aufnahmeposition Werkstlicke leer
2. SPC-Werkstlck vorhanden
3. Greifer kann Werkstiick abgeben
4. Schublade geschlossen

Entladen Die Bedingungen zum Entladen des SPC-Platzes mit Schublade sind wie folgt:
1. Werkstiicke auf Ubergabepositionen vorhanden
2. Werkstlck in Ordnung
3. Greifer kann Werkstlick aufnehmen
4. Schublade geschlossen

II:IbI:LIf SPC- Der Ablauf am SPC-Platz ist im Regelfall wie folgt:

atz

1. Ablage Werkstiicke auf Ubergabepositionen durch Lader

2. Benachrichtigung Bediener Uber Stableuchte

3. Bediener entriegelt Schublade GUber HMI-Schaltflache

4. Schublade wird durch Bediener in Entnahmeposition gezogen
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5. Bediener entnimmt und prift Werkstlicke in Bedienerverantwortung

6. Wenn Werkstiick in Ordnung, Wiedereinschleusen Werkstlick durch Einlegen,
Bestdatigung am HMI, Schieben Schublade in Position LIP und Einlesen oder
Eintragen der Daten

7. Wenn Werkstiick nicht in Ordnung, Entfernen Werkstiicke und Léschung der
Werkstlckdaten durch Bediener

SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel
- Anforderung Entladen (WS ok, verketteter Betrieb, SPC-Platz betriebsbereit)

- Anforderung Beladen (WS SPC vorhanden, verketteter Betrieb, SPC-Platz be-
triebsbereit)

2.3.10.3 SPC-Platz am Auslaufband

Allgemein
Bei diesem Typ SPC-Platz werden Werkstiicke vom Lader auf die Abgabeposition
im Auslaufband entladen und zum SPC-Platz am Ende des Auslaufbands befor-
dert und geprift. Der SPC-Platz am Auslaufband kann fiir 1 oder 2 Werkstlicke
ausgelegt sein.
Funktion
g N ?
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Merkmale Der SPC-Platz hat folgende Merkmale:
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- Ubergabeposition Werkstiick (1) mit Stopper (8)

- Entnahmeposition (2) mit Stopper (4)

- Bandantrieb als Sektionsband (3)

- Endschalter oder Lichtschranke WS in Entnahmeposition (5)

- Endschalter oder Lichtschranke kein WS hinter Ubergabebereich (6) und
WS in Ubergabebereich (7)

- Endschalter oder Lichtschranke kein WS in Abgabebereich hinten (9)
- ID-System (10) oder Handscanner
- Ein- und Auslaufband SPC-Platz und Stableuchte

Antrieb - Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:
Spiroplangetriebemotor (reversierbar)

Beladen Die Bedingungen zum Beladen des SPC-Platzes am Auslaufband sind wie folgt:
1. Entnahmeposition Werkstlick leer
2. SPC-Werkstlck vorhanden
3. Kein Werkstlick auf SPC-Band
4. Greifer kann Werkstiick abgeben
Entladen Die Bedingungen zum Entladen des SPC-Platzes am Auslaufband sind wie folgt:
1. Werkstlick auf Entnahmeposition vorhanden
2. Werkstlick in Ordnung
3. Greifer kann Werkstlick aufnehmen

Ablauf SPC- Der Ablauf am SPC-Platz ist im Regelfall wie folgt:

Platz Anforderung Werkstiick

Ablage Werkstiicke auf Abgabeposition Auslaufband durch Lader
Benachrichtigung Bediener durch Stableuchte

Transport von Auslaufband zu Entnahmeposition

Bediener entnimmt und priuft Werkstiicke in Bedienerverantwortung

o U hAwWwN =

Wenn Werkstilick in Ordnung, Auflegen Werkstlick auf Entnahmeposition WS,
Bestatigung durch Quittiertaste (HMI) und Eintragen oder Einlesen der Daten

7. Wenn Werkstlck nicht in Ordnung, Entfernen Werkstiicke und Léschung der
Werkstlickdaten durch Bediener

SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen

- Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel
- Anforderung Entladen (WS ok, verketteter Betrieb, SPC-Platz betriebsbereit)

- Anforderung Beladen (WS SPC vorhanden, verketteter Betrieb, SPC-Platz be-
triebsbereit)
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2.3.11 Lasermarkierstation

Allgemein

In der Lasermarkierstation werden Werkstliicke mit DMC-Code, Klartext, Symbo-
len und/oder Logos gekennzeichnet. Die eingehauste Lasermarkierstation ent-
spricht dabei Laserklasse 1.
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Funktion
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Merkmale Die Lasermarkierstation hat die folgenden Merkmale:
- Markierkopf mit Lasercontroller (1)
- Absaugung mit Absaugerfassungselement (2)
— Lichtschranke oder Endschalter zum Teiletransport (3)
- Datamatrixkamera (4) mit Stopper (6) zur Markierungsfreigabe
- Bandantrieb (5)
- Beladetiir mit pneumatischem Offner (7)
- Aufnahmeposition zur Werkstlckfixierung (8)
- Lasersignalleuchte und Beobachtungsfenster mit Laserschutzfilter (Option)
— Schutzumhausung mit max. 2 Schutztliren mit Sicherheitsschalter
Antrieb Antrieb und Lasermarkierung sind folgendermaBen aufgebaut:

- Spiroplangetriebemotor
- Lasermarkierung mit Laser der Laserklasse 4 (ohne Schutzumhausung)

Voraussetzun- Die Bedingungen zum Beladen der Lasermarkierstation sind wie folgt:
gen 1. 1 Werkstulick fur Beladen Lasermarkierstation vorhanden
2. Kein Werkstick auf Aufnahmeposition

3. Beladetir offen

Ablauf Der Ablauf in der Lasermarkierstation ist regular wie folgt:
Zufuhrband transportiert Werkstick zu Beladetlr

Beladetlr 1 wird gedtffnet

Werkstick wird zu Aufnahmeposition transportiert und fixiert
Markierung WS mit Datamatrix-Code, Klartext und/oder Symbolen
Beladetlr 2 wird gedffnet

Abtransport Werkstiick durch Beladetlr 2

ok wnN e
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7. Lesen Datamatrix-Code zur Freigabe der Markierung
SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen - Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel

- Anforderung Entladen (verketteter Betrieb, Markierstation betriebsbereit, Ent-
ladetilr offen)

- Anforderung Beladen (verketteter Betrieb, Markierstation betriebsbereit, Be-
ladetilr offen)

2.3.12 Werkstlckspeicher

Allgemein

Werkstickspeicher nehmen Werkstiicke von Transportbdandern, speichern sie im
Hochspeicher und entnehmen sie nach Anforderung dem Hochspeicher. Der
Werkstlcktransport erfolgt mit Gabeln oder Greifern.
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Funktion

Merkmale

X-Achse mit Achsantrieb (1)

Vertikalachse als Z-Achse mit Bremse (2)

Schwenkachse als C-Achse (5)

Gabel oder Greifer mit Endschalter (6)

Ablagen flir Werkstlicke oder Werkstlicktrager (2)

5 bis 10 Segmente mit bis zu 15 Etagen (4)

ID-System (7) mit Stopper (optional)

Ubergabeposition Be-/Entladeband mit Stopper (8)
Lichtschranke und diverse Sensorik (9)

Blechkabine mit max. 2 Wartungstiiren mit Sicherheitsschalter

Antrieb Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:

Drehstrom-Servomotor mit Haltebremse (X-Achse, Z-Achse)

Drehstrom-Servomotor (C-Achse)

Bedingungen Das Beladen des Werkstiickspeichers hangt generell von folgenden Vorausset-

Beladen zungen ab:
1. WS fiir Beladen Werkstiickwechsler auf Ubergabeposition vorhanden
2. X-Achse und Z-Achse in Ubergabeposition Band
3. C-Achse in Aufnahme/Abgabeposition
4. Freie Ablage vorhanden
5. Speicherplatz fur Ablage freigegeben
6. Gabel oder Greifer zur Werkstlickaufnahme leer
Ablauf Beladen Folgender Ablauf gilt beim Beladen des Werkstlickspeichers generell:
1. Werkstlick wird durch Typkontrolle identifiziert
2. Werkstiick bewegt sich auf Ubergabeposition Band
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Greifer oder Gabel bewegt sich auf Ubergabeposition Band und wird beladen
Greifer oder Gabel fahrt zurtick und C-Achse schwenkt Werkstiick

Z-Achse und X-Achse bewegen sich in Ubergabeposition Ablage

Greifer oder Gabel beladen Ablage mit Werkstiick

NOo v kW

X-Achse fahrt zuriick in Schwenkposition
Bedingungen Das Entladen des Werkstlickspeichers hangt von folgenden Voraussetzungen ab:
Entladen 1. WS auf Ablage vorhanden
2. X-Achse, Z-Achse und C-Achse in Aufnahme/Abgabeposition Werkstlick
3. Greifer oder Gabel zur Werkstlickaufnahme leer
4. Ubergabeposition Band leer
Ablauf entla- Folgender Ablauf gilt beim Entladen des Werkstiickspeichers generell:
den 1. Greifer oder Gabel bewegt sich zu Ablage Werkstlick
2. Entnahme Werkstlick durch Greifer oder Gabel

3. Greifer oder Gabel fahrt in Schwenkposition und C-Achse schwenkt Werk-
stlick

Z- und X-Achse bewegen sich in Ubergabeposition Be-/Entladeband
Gabel oder Greifer entldd Werkstiick in Ubergabeposition Be-/Entladeband
X-Achse fahrt zurlick in Schwenkposition

No u s

Werkstiick Iduft aus von Ubergabeposition Be-/Entladeband

SwW- Folgende Software-Schnittstellen sind implementiert:

Schnitttstelle _ \igemeine Fahrfreigabe durch Transportziel

- Anforderung Entladen (verketteter Betrieb, Werkstiickspeicher betriebsbereit,
WS vorhanden)

- Anforderung Beladen (verketteter Betrieb, Werkstiickspeicher betriebsbereit,
Ablage frei)
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2.3.13 Typkontrolle

2.3.13.1 DMC-Typkontrolle

Allgemein
In der Datamatrix-Typkontrolle (DMC) wird der Werkstlck-Typ durch Lesen des
DMC-Codes bestimmt und kontrolliert. Die Kontrolle erfolgt durch Lesen des
Codes mit einem Codereader.
Funktion
5 m
| ! -
HpmEso 3
Merkmale - Stopper Typkontrolle (1)

- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport (2)
- Beleuchtung Kamerasystem (3)
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Voraussetzun-
gen

Ablauf regular

Ablauf mit
Typvorwahl

SW-
Nahtstellen

2.3.13.2

Allgemein

DMC-Codereader in hoher oder Standard-Auflésung (4)
Auswerteeinheit zur Anbindung an die PLC
RFID-Schreib/Lesegerat (5) zur zusatzlichen Typerkennung (optional)

Fir die Typkontrolle sind folgende Voraussetzungen zu erftllen:

A W N N -

D W N -

Werkstlick in Typkontrolle vorhanden und DMC-Code eingraviert
Stopper Typkontrolle geschlossen

Werkstlick lduft ein und wird an Stopper Typkontrolle gestoppt
Lesen DMC-Code durch Codereader

Daten werden in Datenfach geschrieben und flr gultig erklart

Bei nicht erfolgreichem Lesen kann Bediener Lesebefehl manuell antriggern
oder muss WS entfernen

Werkstlick lduft ein und wird an Stopper Typkontrolle gestoppt
Lesen DMC-Code durch Codereader
Daten werden in Datenfach geschrieben

Daten werden bei Ubereinstimmung mit Typvorwahl fir giltig erklart, bei
fehlender Ubereinstimmung wird Typvorwahl angepasst oder Werkstiick ent-
fernt

Bei nicht erfolgreichem Lesen kann Bediener Lesebefehl manuell antriggern
oder muss WS entfernen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:

Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe
Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe

RFID-Typkontrolle
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Funktion

Merkmale

Voraussetzun-
gen

Ablauf regular

Ablauf mit
Typvorwahl

SW-
Nahtstellen

In der RFID-Typkontrolle wird der Werkstliick-Typ von einem auf Werkstlick oder
Werksticktrager befestigten RFID-Chip gelesen und kontrolliert. Das Lesen er-
folgt mit einem RFID-Schreib/Lesekopf.

- RFID-Schreib/Lesekopf (1)

- Stopper Typkontrolle RFID (2)

- Lichtschranke und diverse Sensorik zum Teiletransport (3)

- DMC-Codereader mit Beleuchtung (4) als Option

- Auswerteeinheit oder Anschaltmodul zur Anbindung an die PLC
Fir die Typkontrolle sind folgende Voraussetzungen zu erfiillen:
Werkstick in Typkontrolle vorhanden

RFID-Chip vorhanden und funktionsfahig

Stopper Typkontrolle geschlossen

Werkstick lauft ein und wird an Stopper Typkontrolle gestoppt
Einlesen RFID-Code durch Schreib/Lesegerat

Daten werden in Datenfach geschrieben und flr gultig erklart

O

Bei nicht erfolgreichem Lesen kann Bediener Lesebefehl manuell antriggern
oder muss WS entfernen

Werkstick lauft ein und wird an Stopper Typkontrolle gestoppt
Einlesen RFID-Code durch Schreib/Lesegerat
Daten werden in Datenfach geschrieben

AN

Daten werden bei Ubereinstimmung mit Typvorwahl fiir glltig erklart, bei
fehlender Ubereinstimmung wird Typvorwahl angepasst oder Werkstlick ent-
fernt

5. Bei nicht erfolgreichem Lesen kann Bediener Lesebefehl manuell antriggern
oder muss WS entfernen

Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
- Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe
- Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe
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2.3.13.3 Typkontrolle mit Nocken

Allgemein
Die Typkontrolle mit Nocken kontrolliert Werkstlick-Typen mit Nocken mit End-
schaltern anhand von Merkmalen im Rohteil.

Merkmale - Fdhrungseinheit Pneumatikzylinder (1)

- Endschalter Pneumatikzylinder (2)
- Pneumatikzylinder Aufnahme (3)
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- Nocken zur Merkmalsabfrage (4)
- Endschalter Nocken mit Halter (5)
- Grundplatte zur Nockenaufnahme

Voraussetzun- Fiir die Typkontrolle sind folgende Voraussetzungen zu erflllen:
gen Werkstiick in Typkontrolle vorhanden und positioniert
Pneumatikzylinder Aufnahme funktionsbereit

Ablauf regular Positionierung oder Einlauf Werkstiick unter Typkontrolle Nocken
Pneumatikzylinder fahrt aus

Abtasten Werkstiickmerkmale durch Nocken

Merkmal wird Gber Endschalter bestatigt

iAW e N

Pneumatikzylinder fahrt wieder ein

SW- Folgende Software-Nahtstellen sind implementiert:
Nahtstellen - Schnittstelle zu nachfolgender Baugruppe

— Schnittstelle zu vorhergehender Baugruppe

2.3.14 Roboter

Allgemein
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Funktion

Roboter werden in Verkettungen hauptsachlich zum Be- und Entladen eingesetzt.
Sie sind als 6-oder 7-achsige Manipulatoren mit Greifern eingesetzt, und stam-
men von verschiedenen Fremdherstellern.

Antrieb

Bedingungen
Beladen

Zentralhand mit 3 Achsen und Messeinrichtungen (1)

Mechanischer, elektrischer, pneumatischer oder Parallelgreifer mit Verriege-
lungseinrichtung (2)

Schwinge und Roboterarm mit 1 Schwenkachse (3)
Dreh-Grundgestell (Karussell) mit 2 Achsen (4)

Bodenplatte und Basisplatte (5)

Verfahrachse (7. Achse) als Option

Bedienpult mit Halterung und Programmierhandgerat (Option)
Zelle mit Schutzzaun und Schutztir

Steuerschrank mit Kontroller

Der Antrieb ist folgendermaBen aufgebaut:

Drehstrom-Servomotor mit Endanschlagen (Achsen 1-3 und 5)

Drehstrom-Servomotor (Achsen 4 und 6)

Das Beladen des Roboters hangt generell von folgenden Voraussetzungen ab:

1. Werkstlick vorhanden

2. Werkstiick in Ubergabeposition

3. Achsen Roboter in Ubergabeposition

4. Freigabe zur Aufnahme

5. Greifer betriebsbereit
Bedingungen Das Entladen des Roboters hangt generell von folgenden Voraussetzungen ab:
Entladen 1. Bearbeitetes Werkstiick vorhanden

2. Werkstlick aufgenommen

3. Achsen Roboter in Ubergabeposition
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4,
5.

Freigabe zur Abgabe
Freigabe Greifer

Ablauf Folgender Ablauf gilt beim Beladen und Entladen des Roboters generell:

1.

iAW

Aufnahme Werkstick durch Greifer Roboter

Transport Werkstiick zu Ubergabeposition

Abgabe Werkstiick an nachfolgende Baugruppe
Aufnahme bearbeitetes Werkstlick durch Greifer Roboter

Transport bearbeitetes Werkstiick zu Ubergabeposition und Abgabe an nach-
folgende Baugruppe

SW- Folgende Software-Schnittstellen sind implementiert:

Schnitttstelle

Allgemeine Fahrfreigabe durch Transportziel

Anforderung Entladen (verketteter Betrieb, Roboter betriebsbereit, WS vor-
handen)

Anfo__rderung Beladen (verketteter Betrieb, Roboter betriebsbereit, kein WS
auf Ubergabeposition)
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3 Abklrzungsverzeichnis

AFO Arbeitsfolge

ALB Auslaufband

DT Drehtisch

GRF Greifer

ID Identifikationssystem
LIP Linearportal

NC Numerische Steuerung
NIO Werkstlicke mit Fehlern
SPC Statistische Prozesskontrolle (Messteile und NIO-Teile)
RA Reinigungsanlage

WS Werkstluck

WT Werksticktrager

WSW Werkstluckwechsler
ZFB Zufuihrband

116 / 117 Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung



GROB Verfasser und Freigaben | 4

4 Verfasser und Freigaben

Freigaben (30.7.2018)
D.Wolfram (ZFB, ALB)
Jorg Mario (Reinigungsanlagen)

S.Keppeler (ZFB, ALB, Drehtische, Greifer, LIP und Lader, WSW, Aufzug, Bear-
beitungszentren, SPC-Platze, Typkontrolle, Werkstiickspeicher, Lasermarkiersta-

tion)

Verfasser
Jorg Mario, Christian Stock, Daniel Thalhofer, Dieter Wolfram, Simone Keppeler,
Christopher Knapp

Allgemeine Festlegungen - Korrekturfassung 117 /117



