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1 Uber dieses Dokument
1.1 Allgemeine Informationen

Diese Dokumentation muss dem Anwender standig zur Verfiigung stehen. Vor Inbetriebnahme muss diese Dokumentation
gelesen werden. Die Sicherheitshinweise miissen beachtet werden. Bei Missachten kann es zu schweren Personen- oder
Sachschdden kommen.

Informationen, Dokumentationen und Softwareaktualisierungen finden Sie hier:
~ https.//ip.festo-didactic.com

ob-20

1.2  Software-Aktualisierungen fiir Komponenten von Drittherstellern

Bei Produkten von Festo Didactic SE kénnen Komponenten von Drittherstellern (z.B. Steuerungen, Motorcontroller, HMI, ...)
mit der Firmware des Auslieferzustands des Drittherstellers verbaut sein. Der Betreiber ist verantwortlich, dass stets die
aktuelle Firmware installiert ist. Diese ist {iber den jeweiligen Hersteller zu beziehen.

© Festo Didactic
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2.1

Sicherheit

Allgemeine Voraussetzungen zum Betreiben der Gerdte

Es sind die national und betrieblich giiltigen Unfallverhiitungsvorschriften zu beachten.
Der Labor- oder Unterrichtsraum muss durch einen qualifizierten Arbeitsverantwortlichen {iberwacht werden.

- Ein Arbeitsverantwortlicher ist eine Elektrofachkraft oder eine elektrotechnisch unterwiesene Person mit Kenntnis
von Sicherheitsanforderungen und Sicherheitsvorschriften mit aktenkundiger Unterweisung.

Die zuldssigen Strombelastungen von Leitungen und Geraten diirfen nicht iberschritten werden.
- Vergleichen Sie stets die Strom-Werte von Gerdt, Leitung und Sicherung.

- Benutzen Sie bei Nichtiibereinstimmung eine separate vorgeschaltete Sicherung als entsprechenden Uberstrom-
schutz.

Gerdte mit Erdungsanschluss sind stets zu erden.

- Sofern ein Erdanschluss (griin-gelbe Laborbuchse) vorhanden ist, so muss der Anschluss an Schutzerde stets
erfolgen. Die Schutzerde muss stets als erstes (vor der Spannung) kontaktiert werden und darf nur als letztes (nach
Trennung der Spannung) getrennt werden.

Der Labor- oder Unterrichtsraum muss mit den folgenden Einrichtungen ausgestattet sein:

10

Jede Experimentiereinrichtung muss mit einer Einrichtung fiir das Ausschalten im Notfall ausgeriistet werden, die
alle Experimentiereinrichtungen von der Stromversorgung trennt. Zusatzlich ist mindestens an jedem Ausgang eine
Ausschalteinrichtung vorzusehen.

Der Labor- oder Unterrichtsraum ist gegen unbefugtes Einschalten der Betriebsspannung bzw. der Druckluftversorgung
zu sichern.

- z.B.Schlisselschalter

- z.B.abschlieibare Einschaltventile

Der Labor- oder Unterrichtsraum muss durch Fehlerstromschutzeinrichtungen (RCD) geschiitzt werden.
- RCD-Schutzschalter mit Differenzstrom < 30 mA, Typ B.

Der Labor- oder Unterrichtsraum muss durch Uberstromschutzeinrichtungen geschiitzt sein.

- Sicherungen oder Leitungsschutzschalter

Es diirfen keine Gerdte mit Schaden oder Mangeln verwendet werden.

- Schadhafte Gerdte sind zu sperren und aus dem Labor- oder Unterrichtsraum zu entnehmen.

- Beschddigte Verbindungsleitungen, Druckluftschlauche und Hydraulikschlauche stellen ein Sicherheitsrisiko dar
und miissen aus dem Labor- oder Unterrichtsraum entfernt werden.

© Festo Didactic



2.2 Sicherheitshinweise und Piktogramme

2.2.1 Sicherheitshinweise

A

... weist auf eine unmittelbar gefdhrliche Situation hin, die zum Tod oder schweren Kdrperverletzungen
fiihrt, wenn sie nicht vermieden wird.

A

... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder schweren Kdrperverletzungen
fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

VORSICHT

... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu mittleren und leichten Kérperverletzungen
oder zu schwerem Sachschaden fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

A
v

... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu Sachschaden oder Funktionsverlust
fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

2.2.2 Piktogramme

Dieses Dokument und die beschriebene Hardware enthalten Hinweise auf mogliche Gefahren, die bei unsachgemafiem

Einsatz des Produkts auftreten kdnnen. Folgende Piktogramme werden verwendet:

Warnzeichen Art der Gefahr

Warnung vor einer Gefahrenstelle.

Warnung vor Handverletzungen.

Warnung vor gefdhrlicher elektrischer Spannung.

Warnung vor heiler Oberflache.

P> B>>>
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2.3 Bestimmungsgemidfle Verwendung
Die Komponenten und Systeme sind nur zu benutzen:

e fiir die bestimmungsgemafe Verwendung im Lehr- und Ausbildungsbetrieb

e insicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand

e unter Beobachtung (kein unbeaufsichtigter Dauerbetrieb!)

Die Komponenten und Systeme sind nach dem heutigen Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen

Regeln gebaut. Dennoch kénnen bei unsachgemaBer Verwendung Gefahren fiir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter
und Beeintrachtigungen der Komponenten entstehen.

Das Lernsystem von Festo Didactic SE ist ausschlieBlich fiir die Aus- und Weiterbildung im Bereich Automatisierung und
Technik entwickelt und hergestellt. Das Ausbildungsunternehmen und/oder die Ausbildenden hat/haben dafiir Sorge zu
tragen, dass die Auszubildenden die Sicherheitsvorkehrungen, die in diesem Dokument beschrieben sind, beachten.

Festo Didactic SE schlieft hiermit jegliche Haftung fiir Schaden des Auszubildenden, des Ausbildungsunternehmens und/
oder sonstiger Dritter aus, die bei Gebrauch/Einsatz dieses Gerétes auBerhalb einer reinen Ausbildungssituation auftreten;
es sei denn Festo Didactic SE hat solche Schdden vorsatzlich oder grob fahrlassig verursacht.

2.4  Fiir lhre Sicherheit

2.4.1 Wichtige Hinweise

Grundvoraussetzung fiir den sicherheitsgerechten Umgang und den storungsfreien Betrieb der Komponenten und Systeme
von Festo Didactic SE ist die Kenntnis der grundlegenden Sicherheitshinweise und der Sicherheitsvorschriften.

Dieses Dokument enthdlt die wichtigsten Hinweise, um die Komponenten und Systeme sicherheitsgerecht zu betreiben.
Insbesondere die Sicherheitshinweise sind von allen Personen zu beachten, die mit diesen Komponenten und Systemen
arbeiten. Dariiber hinaus sind die fiir den Einsatzort geltenden Regeln und Vorschriften zur Unfallverhiitung zu beachten.

K_
A\

Storungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kdnnen, sind umgehend zu beseitigen!

VORSICHT

Durch unsachgemé@fe Reparaturen oder Verdnderungen kdnnen unvorhersehbare Betriebszustande ent-
stehen. Fiihren Sie keine Reparaturen oder Verdnderungen an den Komponenten und Systemen durch, die
nicht in dieser Betriebsanleitung beschrieben sind.

2.4.2 Verpflichtung des Betreibers

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an den Komponenten und Systemen von Festo Didactic SE arbeiten zu lassen,
die:

e mitden grundlegenden Vorschriften {iber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung vertraut und in die Handhabung der
Komponenten und Systeme von Festo Didactic SE eingewiesen sind,

e das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in diesem Dokument gelesen und verstanden haben.
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Das sicherheitshewusste Arbeiten des Personals soll in regelmafigen Abstanden iiberpriift werden.

2.4.3 Verpflichtung der Auszubildenden

Alle Personen, die mit Arbeiten an den Komponenten und Systemen von Festo Didactic SE beauftragt sind, verpflichten
sich, vor Arbeitsbeginn:

e das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in diesem Dokument zu lesen,

e die grundlegenden Vorschriften iiber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung zu beachten.

2.5 Cyber Security

Festo Didactic SE bietet Produkte und Losungen mit Sicherheitsfunktionen an, die den sicheren Betrieb von Anlagen, Sys-
temen, Maschinen und Netzwerken unterstiitzen. Um Anlagen, Systeme, Maschinen und Netzwerke vor Cyber-Bedrohungen
zu schiitzen, ist es erforderlich, ein ganzheitliches, modernes Security-Konzept zu implementieren und kontinuierlich
aufrechtzuerhalten. Die Produkte und Losungen von Festo sind nur ein Bestandteil eines solchen Konzepts.

Der Kunde ist dafiir verantwortlich, den unbefugten Zugriff auf seine Anlagen, Systeme, Maschinen und Netzwerke zu
verhindern. Systeme, Maschinen und Komponenten sollten nur an das Unternehmensnetzwerk oder das Internet ange-
schlossen werden, wenn und soweit dies erforderlich ist, und mit geeigneten Sicherheitsmanahmen (z. B. Verwendung
von Firewalls und Netzwerksegmentierung, Defense-in-Depth). Die Anbindung eines Produktes an das Unternehmensnetz-
werk oder Internet ohne geeignete Sicherheitsmafnahmen kann zu Schwachstellen fiihren, die einen unerwiinschten,
entfernten Zugriff auf das Netzwerk — auch iiber die Systemgrenzen der Festo Didactic SE Losung hinaus — ermdglichen

mit der Absicht, Datenverluste herbeizufiihren oder Anlagen und Systeme zu manipulieren oder zu sabotieren. Typische
Angriffsformen beinhalten unter anderem: Denial-of-Service (auBer Betrieb setzen eines Produkts), entfernte Ausfiihrung
von Schadcode, Privilege Escalation (Ausfiihren von Programmcode mit hdheren Zugriffsrechten als erwartet), Ransomware
(Verschluisseln von Daten und Aufforderung zur Zahlung fiir deren Entschliisselung).

Im Rahmen von industriellen Anlagen und Maschinen kann es hierdurch insbesondere auch zu unsicheren Maschinenzu-
standen mit Gefahr flir Menschen und Ausriistung kommen. Dariiber hinaus sollten die Festo-Richtlinien zu geeigneten
Sicherheitsmafinahmen beriicksichtigt werden. Festo Didactic SE Produkte und Losungen werden standig weiterentwickelt,
um sie sicherer zu machen. Festo Didactic SE empfiehlt dringend, Produktupdates sobald verfiighar zu installieren und
immer die neuesten Produktversionen zu verwenden. Die Verwendung von Produktversionen, die nicht mehr unterstiitzt
werden, und die Nichtinstallation der neuesten Updates kénnen die Gefahrdung der Kunden durch Cyber-Bedrohungen
erhohen.

Unterstiitzen Sie Festo Didactic SE bei der fortwahrenden Gewahrleistung Ihrer Sicherheit. Wenn Sie Sicherheitsliicken in
unseren Produkten finden, informieren Sie bitte das Festo Product Security Incidence Response Team (PSIRT) in deutscher
oder englischer Sprache per Email an psirt@festo.com oder online Kontaktformular auf= Attps:/www.festo.com/psirt.

© Festo Didactic 13
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Unsichere Betriebszustdnde aufgrund von Softwaremanipulationen

Unsichere Betriebszustande des Systems.
A - Software auf neuestem Stand halten.
- Installierten Produkte in das ganzheitliche Sicherheitskonzept einbeziehen.

- Speichermedien durch geeignete SchutzmaBnahmen vor bosartiger Software schiitzen.

2.6 Arbeits- und Sicherheitshinweise

2.6.1 Allgemein

VORSICHT

- Die Auszubildenden diirfen nur unter Aufsicht einer Ausbilderin/eines Ausbilders an den Komponenten
und Anlagen arbeiten.

— Beachten Sie die Angaben der Datenblatter zu den einzelnen Komponenten, inshesondere auch alle
Hinweise zur Sicherheit!

- Tragen Sie lhre personliche Schutzausriistung (Schutzbrille, Sicherheitsschuhe).

— Legen Sie keine Gegenstande auf der Oberseite von Schutzumhausungen ab. Durch Vibration kénnen
diese herunterfallen.

A - Bei

— sichtbarer Beschadigung

- defekter Funktion

— unsachgemafier Lagerung oder

- unsachgemaRem Transport

ist kein gefahrloser Betrieb des Gerats mehr moglich.

— Schalten Sie sofort die Spannung ab.

— Schiitzen Sie das Geréat vor unbeabsichtigtem Wiedereinschalten.

2.6.2 Mechanische Sicherheitshinweise

Gefahr durch sich bewegende Teile
Quetschungen

A - Schalten Sie sowohl die Arbeitsenergie als auch die Steuerenergie aus, bevor Sie an der Schaltung
arbeiten.

—  Greifen Sie nur bei Stillstand in den Aufbau.

- Beachten Sie mogliche Nachlaufzeiten von Antrieben.

14 © Festo Didactic



Verletzungsgefahr bei Fehlersuche

A Quetschung

- Benutzen Sie zur Betatigung von Sensoren ein Werkzeug, z.B. einen Schraubendreher.

- Schiitzen Sie das Gerat vor unbeabsichtigtem Wiedereinschalten.

2.6.3 Elektrische Sicherheitshinweise

Produkt nicht spannungsfrei

elektrischer Schlag

j — Schalten Sie die Spannungsversorgung aus, bevor Sie an der Schaltung arbeiten.

—  Schiitzen Sie das Produkt vor unbeabsichtigtem Wiedereinschalten.

— Beachten Sie, dass elektrische Energie in einzelnen Komponenten gespeichert sein kann. Informati-
onen hierzu finden Sie in den Datenblattern und Betriebsanleitungen der Komponenten.

- Kondensatoren im Produkt kénnen noch geladen sein, selbst wenn es von allen Spannungsquellen
getrennt wurde.

Fehlfunktion

elektrischer Schlag
A - Es dirfen keine offenen Fliissigkeiten an der Station gelagert werden (z.B. Getranke).

- Bei Betauung (Feuchtigkeit an der Oberflache) darf die Station nicht eingeschaltet werden.

- Verlegen sie keine Rohre / Schlauche mit fliissigen Medien nahe der Maschine .

Stromschlag durch ungeeignete Stromversorgung
elektrische Bauteile kénnen zerstort werden.

A Wenn Gerdte an eine ungeeignete Stromversorgung angeschlossen werden, konnen freiliegende Kompo-
nenten gefdhrliche Spannungen fiihren, die zu schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren kdnnen.

- Verwenden Sie nur Netzteile, die SELV (Safety Extra Low Voltage) oder PELV (Schutzkleinspannung)
Ausgangsspannungen fiir alle Anschliisse und Klemmen der Elektronikmodule.

© Festo Didactic 15



Brandgefahr durch ungeeignete Stromversorgung

Wenn Gerite an eine ungeeignete Stromversorgung angeschlossen werden, kann es zu einer Uberhitzung
der Komponenten kommen, die einen Brand verursachen kann.

— Verwenden Sie fiir alle Anschliisse und Klemmen der Elektronikmodule nur Netzteile mit begrenzter
Energie (LPS).

AVORSICHT

Elektrische Leitungen
elektrischer Schlag.

— Verwenden Sie fiir die elektrischen Anschliisse nur dafiir vorgesehene Verbindungsleitungen.

— Verlegen Sie Anschluss- und Verbindungsleitungen so, dass sie nicht geknickt, geschert oder
gequetscht werden. Auf dem FuBboden verlegte Leitungen sind mit einer Kabelbriicke zu schiitzen

- Verlegen Sie Leitungen nicht iiber heifie Oberflachen. — Heifle Oberflachen sind mit einem Warnsymbol
entsprechend gekennzeichnet.

- Achten Sie darauf, dass Verbindungsleitungen nicht dauerhaft unter Zug stehen.
—  Gerdte mit Erdungsanschluss sind stets zu erden.

- Sofern ein Erdungsanschluss (griin-gelbe Laborbuchse) vorhanden ist, muss der Anschluss an Schutz-
erde stets erfolgen. Die Schutzerde muss stets als erstes (vor der Spannung) kontaktiert werden und
darf nur als letztes (nach Trennung der Spannung) getrennt werden. — Einige Gerate haben einen hohen
Ableitstrom. Diese Gerdte miissen zusatzlich mit einem Schutzleiter geerdet werden.

2.6.4 Pneumatische Sicherheitshinweise

AN

Unkontrollierte Bewegung mechanischer Bauteile
Quetschung

— Schalten Sie die Druckluftversorgung aus, bevor Sie an der Schaltung arbeiten.
—  Priifen Sie mit Druckmessgeraten, ob die komplette Schaltung drucklos ist.

— Beachten Sie, dass in Druckspeichern Energie gespeichert sein kann. Informationen hierzu finden Sie
in den Datenblattern und Betriebsanleitungen der Komponenten.

Zylinderbewegung bei Druckluft Aktivierung
Quetschung

—  Druckluft langsam hochfahren.

— Arbeitsraume von Zylindern freihalten.

16
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ausfahrende Zylinder
Quetschung

- Platzieren Sie pneumatische Zylinder immer so, dass der Arbeitsraum der Kolbenstange iiber den
gesamten Hubbereich frei ist.

—  Stellen Sie sicher, dass die Kolbenstange nicht gegen starre Komponenten des Aufbaus fahren kann.

abspringende Schlduche
Verletzungsgefahr / Augenverletzung

- Verwenden Sie kiirzest mogliche Verbindungen.
- Beim Abspringen von Schlduchen - Schalten Sie die Druckluftzufuhr sofort aus.

- Schlauchverbindungen bei der Montage nach Vorgabe anziehen und kontrollieren.

weitere Sicherheitshinweise
Verletzungen

- Uberschreiten Sie nicht den zuldssigen Druck von 600 kPa (6 bar).

— Schalten Sie die Druckluft erst ein, wenn Sie alle Schlauchverbindungen hergestellt und gesichert
haben.

—  Entkuppeln Sie keine Schlduche unter Druck. — Versuchen Sie nicht, Schldauche oder Steckverbindungen
mit den Fingern oder der Hand zu verschliefen.

- Priifen Sie regelmafig den Stand des Kondensats in der Wartungseinheit. Entleeren Sie bei Bedarf das
Kondensat und entsorgen es fachgerecht.

VORSICHT
nicht fachgerechter Schaltungsbau

Verletzungen

— Schalten Sie vor dem Schaltungsabbau die Druckluftversorgung aus.
—  Driicken Sie den blauen Losungsring nieder, der Schlauch kann abgezogen werden.
— Verbinden Sie die Gerdte mit dem Kunststoffschlauch mit 4mm oder 6mm Aufendurchmesser.

—  Stecken Sie den Schlauch bis zum Anschlag in die Steckverbindung.

© Festo Didactic 17



2.6.5 Maschinensicherheit

Allgemeine Maschinensicherheit, CE-Konformitat

- Die einzelnen Module dieser Anlage beinhalten Steuerungsprogramme, fiir das die Sicherheit der
Maschine evaluiert wurde.

— Die Sicherheitsrelevanten Parameter bzw. die Priifsumme der Sicherheitsfunktion ist in der Betriebsan-
leitung der jeweiligen Stationen aufgefiihrt.

—  Werden Programme gedndert, kann die Maschinensicherheit beeintrachtigt sein. Ein geandertes Steu-
erungsprogramm kann eine wesentliche Veranderung der Maschine darstellen.

- Die CE - Konformitdtserkldarung des Herstellers erlischt in diesem Fall. Der Betreiber muss die Maschi-
nensicherheit neu bewerten und die CE-Konformitat feststellen

18 © Festo Didactic



3 Einleitung
3.1 Allgemeines zu CP Factory

Das CP Factory System wurde in enger Zusammenarbeit mit Lehrern und Ausbildern entwickelt. Das Ergebnis ist ein
Ausbildungssystem, das mit vollig neuartigen Eigenschaften die Anforderungen an Modularitat, Mobilitat, Flexibilitat und
Offenheit bestens erfillt.

Das Erreichen der in der heutigen komplexen Arbeitswelt erforderlichen Ausbildungsziele

e Sozialkompetenz,
e Fachkompetenz und

e Methodenkompetenz
wird beim Einsatz des CP Factory Systems wesentlich erleichtert.

Die zweiseitigen symmetrischen Basismodule mit zugehdrigem Steuerungsboard und Bedieneinheit sind identisch und
eignen sich mit dem technischen System ,,Transferstrecke mit Antrieb und Stopper* hervorragend zur Ausbildung in
SPS-Programmierung und Antriebstechnik von Grundlagen bis zum mittleren Niveau.

Durch die patentierten passiven Palettenumlenker wird der dauerlauffahige Prozess ,,Palettenumlauf* bereits bei Nutzung
eines einzelnen Basismoduls moglich.

Der industrierelevante Basisprozess ,,Palettenumlauf” enthdlt bereits eine Vielzahl wichtiger Lerninhalte wie

e Antriebstechnik mit Gleichstrom-Getriebemotor

e Antriebstechnik mit Asynchronmotor und Umrichter (Option)

e Antriebstechnik mit Servomotor und Servoumrichter (Option)

e Paletten - Stop — Einrichtung

e Paletten-Hub- und Indexiereinrichtung (Option)

e Paletten-Identifikation tiber bindre Codierung

e Paletten-Identifikation mit RFID

e Grundlagen der Elektropneumatik (am Beispiel Stop-Zylinder)

e  SPS Programmierung Grundlagen

e  SPS Programmierung Schrittketten

e SPS Programmierung Betriebsarten

e  SPS Programmierung bindre Codierung

e  SPS Programmierung Kommunikation mit RFID

e SPS Programmierung / Visualisierung mit Touch Panel

e  SPS Programmierung Kommunikation mit Frequenzumrichter (Option)
Durch das Aufsetzen technologiespezifischer Applikationsmodulen wie Magazine, Handhabungseinheiten oder Bearbei-

tungseinheiten wird das Grundmodul Linear zur Station. Die standardisierte mechanische und elektrische Schnittstelle
zwischen Applikationsmodul und Grundmodul ermdglicht die problemlose Inbetriebnahme.

Fiir nahezu alle Lernfelder bildet das CP Factory System die ideale Plattform. Die Zusammenarbeit verschiedener Teams
wird gefordert und das Prozessverstandnis vertieft.
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Speziell auch die Themen rund um Vernetzung, Kommunikation und Datenerfassung kénnen an diesem System verstand-
lich dargestellt und geiibt werden.

3.2 Ressourcen

3.2.1 Einleitung

Die Trainingsausstattung des Systems besteht aus mehreren, verschiedenen Ressourcen. Je nach Prozess, werden verschie-
denen Ressourcen benotigt.

Folgende Ressourcen stehen zur Verfiigung:

3.2.2 Universalbox

Abb. 1: Universalbox / Abbildung dhnlich
Universalbox mit Aufnahme fiir 10 Platinen/Frontcover/Backcover

Teilenummer 29 in MES
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3.2.3 Palette

Abb. 2: Palette / Abbildung dhnlich
Fiir die Aufnahme von jeweils einem Werkstiick stehen diese Paletten zur Verfiigung.

Teilenummer 25 in MES

3.2.4 Warentrager

Abb. 3: Warentréger / Abbildung dhnlich
Fiir den Transport der Paletten stehen diese Warentrager zur Verfiigung.

Teilenummer 31 in MES

3.2.5 Werkstiicke

Die Werkstiicke werden ja nach Projekt in Produktionsteile und in externe Produktionsteile unterschieden.

Werkstiicke Bezeichnung Werkstiicke Bezeichnung
CP Rohmaterial schwarz CP Riickschale blau
NR. 101 NR. 113

© Festo Didactic
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Bezeichnung Bezeichnung
CP Rohmaterial grau CP Riickschale rot
NR. 102 NR. 114

CP Rohmaterial blau CP - Platine

NR. 103 Nr. 120

CP Rohmaterial rot CP Sicherung

NR. 104 Nr. 130

CP Frontschale Rohmaterial
rot

NR. 107

CP Frontschale schwarz

Nr. 210 —ist eine CNC Frds-
maschine in der Anlage,
kann die Frontschale auch
dort produziert werden und
wird somit zum Produkti-
onsteil.

CP Frontschale Rohmaterial
blau

NR. 108

CP Frontschale schwarz
keine Sicherung

Nr. 211

CP Frontschale Rohmaterial
grau

NR. 109

CP Frontschale schwarz
Sicherung links

Nr. 212

CP Frontschale Rohmaterial
schwarz

NR. 110

CP Frontschale schwarz
Sicherung rechts

Nr. 213

CP Riickschale schwarz

CP Frontschale schwarz
Sicherungen beide

AAAARAAAL

NR. 111
Nr. 214
CP Riickschale grau CP Frontschale Nr. 510 —ist
eine CNC Frasmaschine in
NR. 112

VAN AN

der Anlage, kann die Front-
schale auch dort produziert
werden und wird somit zum
Produktionsteil.

2

No
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Bezeichnung

Bezeichnung

CP Frontschale grau

Nr. 310 —ist eine CNC Frds-
maschine in der Anlage,
kann die Frontschale auch
dort produziert werden und
wird somit zum Produkti-
onsteil.

CP Frontschale rot keine
Sicherung

Nr. 511

CP Frontschale grau keine
Sicherung

Nr. 311

CP Frontschale rot Siche-
rung links

Nr. 512

CP Frontschale grau Siche-
rung links

Nr. 312

CP Frontschale rot Siche-
rung rechts

Nr.513

CP Frontschale grau Siche-
rung rechts

Nr.313

CP Frontschale rot beide
Sicherungen

Nr. 514

CP Frontschale grau beide
Sicherungen

Nr. 314

CP schwarz komplett ohne
Platine

Nr. 1200

XK

CP Frontschale blau

Nr. 410 —ist eine CNC Frés-
maschine in der Anlage,
kann die Frontschale auch
dort produziert werden und
wird somit zum Produkti-
onsteil.

CP Teil Kunde

Nr. 1210 frei wahlbar

CP Frontschale blau keine
Sicherung

Nr. 411

CP schwarz Teil keine Siche-
rung Nr. 1211

°"

CP Frontschale blau Siche-
rung links

Nr. 412

AR AAAAIR

CP schwarz Teil Sicherung
links

Nr. 1212
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Werkstiicke

Bezeichnung

Werkstiicke

Bezeichnung

CP Frontschale blau Siche-

rung rechts

Nr. 413

CP schwarz Teil Sicherung
rechts

Nr. 1213

CP Frontschale blau beide
Sicherungen

Nr. 414

CP schwarz Teil beide Siche-
rungen

Nr. 1214

24
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4  Aufbau und Funktion

4.1 Transport

A

- Bewegen von schweren Maschinen/Maschinenteile schiadigt den Bewegungsapparat

- BeiderAuslieferung der Stationen muss besonders darauf geachtet werden, dass schwere
Maschinen/Maschinenteile nur mit einem geeigneten Flurforderzeug transportiert werden. Das
Gewicht einer Station kann bis zu 500 kg betragen.

— Verwenden Sie geeignete Transportmittel
- Bewegen Sie die Maschinen/Maschinenteile nur an den dafiir vorhergesehenen Tragepunkte

- Beachten Sie den Lastaufnahmepunkt

— Sicherung von Verkehrswegen

— Die Zulieferwege miissen vor dem Transport gerdumt und fiir das Flurférderfahrzeug befahrbar
sein. Gegebenenfalls miissen Warnschilder oder Absperrbander angebracht werden.

- Vorsicht

- Beim Offnen der Transportboxen ist Vorsicht geboten, zusatzliche Komponenten, wie Computer
kdnnen in der Box mitgeliefert werden, diese sind vor dem herausfallen zu sichern.

- Quetschgefahr Hinde/Fiie

— Die Stationen diirfen nicht an oder gar unter den AufstellfiiRen gegriffen werden erhdhte Quetsch
oder Einklemmgefahr.

— Beim Ablassen der Station ist darauf zu achten das keine FiiRe unter den Aufstellfiien sind.

Kippgefahr bei Transport
Quetschgefahr und Verletzungsgefahr.

— Firden Transport der Station sind geeignete Verpackungen und geeignete Transportmittel zu wahlen.

—  Die Station kann mit einem Flurforderfahrzeug an der Unterseite angehoben werden. Beachten Sie,
dass es durch auermittigen Schwerpunkt zum Kippen kommen kann.

—  Stationen mit hohen Aufbauten haben einen hochgelegenen Schwerpunkt, achten Sie beim Transport
auf Kippen.

— Tragen Sie entsprechende Schutzkleidung wie z.B. Sicherheitsschuhe.
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—  Wird die Transportbox gedffnet, sind die gegebenenfalls zusatzlichen Komponenten gegen herausfallen
zu sichern und diese zuerst zu entnehmen.

- AnschlieBend kann die Transportbox entfernt/vollstandig ge6ffnet und die Station entnommen und an
Ihren Bestimmungsort gebracht werden.

= Alle hervorstehenden Komponenten sind besonders zu beachten, Sensoren oder dhnliche Kleinteile
kénnen bei unsachgemaRem Transport sehr schnell zerstdrt werden.

- Uberpriifen Sie bitte den Halt aller Profilverbinder mit einem Innensechskantschliissel GroRe 4...6. Die

Verbinder kénnen sich beim Transport aufgrund von unvermeidbaren Vibrationen losen.

4.1.1 Station verschieben

Abb. 4: CP Factory Transportmdglichkeit / Abbildung Ghnlich

1 Kreuzgriff um den Stellfuss in der Hohe zu verstellen.
2 Stellfuss mit Kontermutter um den Stellfuss in der gewiinschten Position zu arretieren.
3 Gerdterolle

Mit Hilfe den mechanisch verstellbaren FiiSen kann das Modul abgesenkt und auf die Geraterollen gestellt werden. Ein
einfacher Transport wird so ermoglicht. Sind die Stellfiisse eingeschraubt, kann das Modul verschoben werden.

4.2  Schutzeinrichtungen

Zur Risikominderung enthalt diese Maschine trennende Schutzeinrichtungen, um den Zugang zu gefahrlichen Bereichen zu
unterbinden. Diese Schutzeinrichtungen diirfen nicht entfernt oder manipuliert werden.
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- Beschddigung der Schutzscheibe

— Scheiben diirfen nicht mit scharfem oder alkoholischem Reinigungsmittel gereinigt werden. Gefahr
der Versprodung, Bruchgefahr!

- Beisichtbarer Beschadigung ist diese Schutzeirichtung zu ersetzen. Wenden Sie sich bitte an
unseren Service.

4.2.1 Fliigeltiiren an Unterflurschaltschranken
Transparente, schlagfeste Polycarbonatscheiben mit Schloss.
Zugang nur mit Werkzeug (Schaltschrankschliissel), Werkzeug muss sicher verwahrt sein!

Zugang nur fiir Elektrofachkraft. Die Schutztiiren besitzen keine Uberwachung! Achten Sie darauf, dass die Schutztiiren
stets geschlossen sind.

Die Station muss so aufgestellt werden, dass alle Schutztiiren vollstandig ge6ffnet werden kdnnen und dabei Fluchtwege
nicht versperren.

w

Abb. 5: Abbildung dhnlich

Die Scharniere der Schaltschranktiiren sind mit Federblechen (1,3) versehen. Sind die Schaltschrankschldsser (2,4)
nicht verschlossen, wird die Tiir automatisch einen Spalt gedffnet und erinnert den Anwender daran die Tiir mit den
Schaltschrankschlossern fest zu verschlieien.
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4.2.2 Not-Halt

Jede Station enthdlt einen Not-Halt Schlagtaster. Alle Not-Halttaster in der Anlage sind verkettet. Das Nothaltsignal schaltet
alle Aktoren ab. Zum Wiederanlauf ist eine Quittierung durch den Bediener erforderlich, es findet kein automatischer
Wiederanlauf statt.

4.2.3 Weitere Schutzeinrichtungen

Die einzelnen Komponenten wie beispielsweise Netzteile und Steuerungen besitzen integrierte Sicherheitsfunktionen
wie Kurzschlussschutz, Uberstromschutz, Uberspannungsschutz oder Thermische Uberwachung. Informieren Sie sich bei
Bedarf iiber die Anleitung des entsprechenden Gerates.

4.2.4 Schutzeinrichtungen Station Robotermontage

4.2.41 Roboterumhausungen feste Elemente

Transparente, schlagfeste Polycarbonatscheibe an Seitenflachen und Oberseiten.

4.2.4.2 Roboterumhausungen Servicetiiren
Transparente, schlagfeste Polycarbonatscheiben
e Kann zu Servicezwecken getffnet werden.

e Ausgeriistet mit Sicherheitsschaltern, 2-kanalig.

e Funktionale Sicherheit fiir Roboterabschaltung gemaf EN ISO 13849-1, PL=d, Cat. 3.

e Automatischer Betrieb nur bei geschlossener Tiir moglich.

4.2.4.3 Sichere Kistendetektion

Wenn sich keine Kiste in der Zelle befindet, konnte mit der Hand in den Arbeitsraum des Roboters hineingegriffen werden.
Um dies zu verhindern, sind entsprechend Warnhinweise an jeder Kistenposition angebracht. Dariiber hinaus wird mit
sicheren induktiven Sensoren die Kiste detektiert. Sobald keine Kiste vorhanden ist, wird ein Sicherheitshalt 1 ausgeldst,
sodass sich der Roboter dann gar nicht erst bewegen kann.
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4.2.4.4 Schutzglocke Bandeingriff RASS

Abb. 6: Abbildung dhnlich

Abb. 7: Abbildung dhnlich

Ist keine weitere Station montiert und die Warentrager werden nicht an eine Folgestation {ibergeben, muss die
Schutzglocke (1, 2) gegen den Eingriff in die Station montiert werden. Dies gilt fiir beide Seiten der Station.

1,

2. , lIsteine weitere Station montiert und die Warentrager werden an eine Folgestation {ibergeben, muss die Schutz-
glocke der Station demontiert werden. Der Eingreifschutz (1, 2) bleibt jedoch montiert. Dies gilt fiir beide Seiten der
Station.

&
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4.3 Allgemeines

Das Modul Robotermontage besteht aus einer zweispurigen Transportstrecke mit Bypass und einer Montagezelle. Die
Transportbander besitzen eine Breite von 80 mm und eine Ldnge von 1200mm. Das Bypassband ist fiir kiirzere Durchlauf-
zeiten, Warentrager kénnen so die Station ohne Halt durchfahren da der zu bearbeitende Warentrager auf dem Bypasshand
steht.

Auf den Transportbandern werden Platinen auf Warentrdagern befordert.

Die Warentrager sind mit einem Schreib/Lese Identsystem bestiickt. Dieses Identsystem stellt einen wichtigen Punkt
des CP Factory Systems dar. Die Warentrager werden mit den aktuellen Daten des zu transportierenden Werkstiickes
beschrieben. Alle fiir den Ablauf notwendigen Informationen werden hierbei mit dem Werkstiick/Warentrager mitgefiihrt
und stehen an jeder Arbeitsposition zur Verfiigung.

An die Transportstrecke ist eine Aluminiumplatte auf einem Grundgestell montiert. Auf dieser Platte befindet sich ein
6-achs Roboter sowie die zugehorige Peripherie. Der Roboter ist fiir das Handling aller Prozesse innerhalb des Moduls
zustandig.

Damit die verschiedenen Werkstiicke sicher gegriffen werden konne, ist ein Wechselgreifersystem integriert. Die Aufgabe
der Station ist es das Werkstiick mit einer Leiterplatine sowie mehreren Sicherungen zu bestiicken. Eine optische Kontrolle
schliefit die Montagearbeiten ab, hierfiir steht eine separate Kamera zur Verfiigung.
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Abb. 8: Abbildung dhnlich

1 Montagezelle mit Roboter
2 Grundmodul mit Bypass

© Festo Didactic
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Abb. 9: CP Factory Robotermontage / Abbildung dhnlich

1 Kamera: Festo SBSA-U-PF-R6C-FM-W / 8143672 (Senso-

part V20C-ALL-P3-W-M-M2-1-90)
Sicherheitsgehduse / teilweise ausgeblendet
Roboter Mitsubishi RV-4FRL

Transportband Riickseite

Transportband Bypass

Transportband Vorderseite

Hauptschalter Bedienpanel

Manometer

Touchpanel

O 00 N O U1 &~ W N
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10
11
12
13
14
15
16

17

Wartungseinheit

Unterbau Modulwagen fiir E-Board’s
Sicherheitsschalter Tiiren Beispiel

Schlauchmagazin fiir Sicherungen
Greiferwechselsystem fiir 3 Greifer

Montageplatz

Sicherheitsabdeckung Transportband fiir Palettenbe-
reitstellung

Arbeitsposition Box auf Transportband fiir Palettenbe-
reitstellung
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18 Transportband fiir Palettenbereitstellung 20 Bedienpanel
19 Weiche Ausschleusung Bypass 21 Durchgang fiir Versorgungsleitung

Abb. 10: CP Factory Applikation Robotermontagezelle / Abbildung Ghnlich

1 LED-Flachenlicht fiir optische Kontrolle (Riickseite mit Einstelloberflache fiir Kamera)
2 E-Board Applikation
3 Drive Unit CR800

4.4 Mechanischer Aufbau

Die Robotermontagezelle ist fiir eine Bedienung von einer Seite (1) konstruiert. Das Modul ist mit mechanisch verstellbaren
Fiien ausgestattet. Ist ein verschieben des Moduls nétig, kann das Modul auf die Rollen abgelassen und problemlos
transportiert werden.
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Abb. 11: Abbildung dhnlich

Die Module kdnnen auf zwei Arten betrieben werden — als Einzelstation oder in Verkettung mit weiteren Modulen. Beim
Verbund mit einem weiteren Modul, ist es notwendig die Umlenkung am Bandende durch ein Auflageblech zu ersetzen.
Die Weiche ist eine Ausnahme, wird diese als Einzelstation betrieben, ist es nicht moglich Werkstiicke {iber die Weichen
aus-oder einzuschleusen.

34 © Festo Didactic



Abb. 12: Beispiel Aufbauvarianten /Abbildung dhnlich

1 Betreib als Einzelstation / nicht zusammengestellt
2 Betrieb als Einzelstation / Stationen stehen zusammen
3 Betrieb in Verkettung mit weiterer Station

Mit den steckbaren Bandumlenkungen ergeben sich verschiedene Maglichkeiten den Transportfluss zu steuern. Je
nachdem kdnnen verschiedene Module einzeln oder im Verbund betrieben werden.
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Abb. 13: Beispiel Aufbau als autarkes Modul / Abbildung dhnlich

1+2 Umlenkung — der Warentrager wird auf dem Grundmodul von einem Transportband auf das andere Transportband
umgelenkt.
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Abb. 14: Beispiel Aufbau im Verbund mit weiterem Grundmodul / Abbildung dhnlich

1 Umlenkung — der Warentrager wird auf dem Grundmodul von einem Transportband auf das andere Transportband
umgelenkt.

2 Ersatzleitplanke (Auflageblech) bei Anschluss eines weiteren Grundmoduls — der Warentrager wird so nicht umgelenkt,
sondern auf das folgende Grundmodul geleitet.

Die Umlenkung und das Auflageblech sind nur gesteckt und kdnnen jederzeit ohne Werkzeug getauscht werden.
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4.4.1 Greifschutztunnel

Abb. 15: Abbildung dhnlich

1 Greifschutztunnel — um ein Eingreifen in den Gefahrdungsbereich zu vermeiden
2 Greifschutztunnel — um ein Eingreifen in den Gefahrdungsbereich zu vermeiden

4.4.2 Bedienpanel in Revisionsstellung bringen

Damit an die Komponenten im Grundgestell des Moduls leichter zugénglich sind, ist es moglich das komplette Bedien-
panel nach oben zu klappen.

Das Panel wird unten gegriffen und nach oben geklappt. Ist das Panel komplett hochgeklappt, stehen die Federn senkrecht
und stiitzen das Panel gegen herunterklappen.

—  Quetschgefahr

— Esist darauf zu achten das die Federn senkrecht stehen und das Panel somit gegen herunter-
klappen gesichert ist.

— Esist zusatzlich darauf zu achten das keine dritte Person das Panel herunterklappen kann.

— Das Nichtbeachten der aufgefiihrten Hinweise kann zu Verletzungen fiihren.
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Abb. 16: Abbildung dhnlich

1 Panel unten greifen und nach oben klappen.

Abb. 17: Abbildung dhnlich

2 Federnin der Mitte nach hinten driicken und Bedienpanel herunterklappen.
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4.5 Die Versorgung der Station Robotermontage

Abb. 18: CP Factory Versorgung / Abbildung dhnlich

1 Zugangsleitung Grundmodul mit Spannung, Kommunikation und Pneumatik
2 Verbindung K2 XZ1

3 Verbindung K2 XZ2

4 Ein/Auslassoffnung fiir den Anschluss weitere Grundmodule
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A - Stromschlag beim Greifen in die Ein- / Auslassoffnungen

— Die Ein-/Auslassoffnungen sind gegen das Eingreifen mit einem Blech gesichert.

Abb. 19: Abbildung dhnlich

1
2
3
4

Not-Halt Verbindungskette
Druckluft

Netzwerk
Spannungsversorgung 400 V
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4.6 Elektrischer Aufbau

Das Robotermontagezelle besitzt zwei Elektroboards. Das Haupt Elektroboard ist auf der Vorderseite des Grundgestells
montiert und ist fiir das Transportband mit dem Bypass zustandig. Auf der Riickseite ist das Elektroboard fiir die
Montagezelle montiert. Die Drive Unit fiir den Roboter steht ebenfalls auf der Riickseite des Grundgestells.
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Abb. 20: Elektroboard Vorderseite Transportband mit Bypass / Abbildung dhnlich

1

O 0 N O U1 &~ W N

SPS, K1-K5KF1- K1-K5KF21, Siemens ET200 SP CPU
1512 /1516 SPF-1P

Netzteil 24 V, TB1, Festo CACN-3A-1-10 / 2247682
Versorgung Applikationsboard, X)3, HAR0048
Leitungsschutzschalter, FC1, Siemens 55Y6310-7
FI/LSSchalter, FC2, Siemens 55U1354-6KK06
Steckdose 230V, K1-XJ4, 709-581

Klemmen, K1-XDO

Klemmen, K1-XD1

E/A Terminal, XD15

10 Anlaufstrombegrenzer, K1-QA1, Kaleja M-MZS-4-30 /

06.05.020

11 Anlaufstrombegrenzer, K1-QA2, Kaleja M-MZS-4-30 /

06.05.020
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13

14
15
16

17
18
19

Anlaufstrombegrenzer, K1-QA3, Kaleja M-MZS-4-30 /
06.05.020

Leitungsschalter / elektronische Uberstromschutzein-
richtungen, FC4, Mico 2.6

Not-Halt Gerat, F2-KF1, Sick UE410-GU4 / 1094339
Not-Halt Gerat, F2-KF2, Sick UE410-4R04 [ 6032676
Ethernet Switch, K1-XF1, Siemens Scalance XB008 /
6GK5008-0BA00-1AB2

Klemmen, K1-XD10

Klemmen, K1-XD13

Klemmen, K1-XD14
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Abb. 21: Flektroboard Riickseite Robotermontagezelle / Abbildung dhnlich

1 Klemmen fiir Spannungsverteilung, XD1 6  Pilz PSEN iX1, F2-KF4
2 Klemmen fiir Spannungsverteilung, XD10 7  Harting Stecker, XJ4

3 Pilz PNOZ X8P, F2-KF2 8 Steckdose 230V, XD3
4 Not-Aus Einheit Sick RLY3-0SSD200, F2-KF10 9  Steckdose 230V, XD4
5  Pilz PSEN iX1, F2-KF3
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Abb. 22: Versorgungs-Flektroboard Grundmodul / Abbildung dhnlich

1
2
3
4
5
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Versorgungstecker, K2-X]1, WIE96.051.5053.0 / RST2015S B1 M01 GL
Versorgungsstecker, K2-X)2, WIE96.052.5053.0 / RST20155 S1 M01V GL
RFID, K2-KF80, Turck TBEN-S2-2RFID-4DXP / 6814029
Versorgungsstecker Weiterleitung, K2-X22, MUC60851
Versorgungsstecker Einspeisung, K2-XZ1, MUC#61038
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4.7 Elektrischer Anschluss

)

Robotersteuerung
robot controller

_Bedienpanel | | ‘
Operation pane! ‘

Ethernet

Bypass
§l Erweiterung / Extension

Motor 1 E/A
1/0

Motor 2 E/A
1/0

Stopper 3

Motor 3 E/A Not-Aus
Emergency stop
Stoppereinheit - E/A
Transportband Riickseite Pick up Position Bypass
Stop unit-1/0
conveyor backside
XD30
RFID TF81
Transportband Riickseite
conveyor backside Stoppereinheit - E/A ‘
Transportband Vorderseite [
Stop unit-1/0
RFID TF80 conveyor frontside

MY Transportband Vorderseite
4 conveyor frontside

Abb. 23: Ubersicht Verkabelung / Abbildung Ghnlich
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4.8 Aufbau Not-Halt Station Robotermontage

Abb. 24: Aufbau des Not-Halt Systems / Abbildung Ghnlich

1 Sicherheitstiire / F2-FQ3 10 PSENiX1/F2-KF3
2 Sicherheitstiire / F2-FQ4 11 Not Halt Sicherheitsrelais Sick RLY3-0SSD200 / F2-
3 Sicherheitstiire / F2-FQ2 KF10
4 Sicherheitssensor Box / H1-F2-FQ10 12 PNOZX8P [ F2-KF2
5  Sicherheitstiire / F2-FQ1 13 Richten Druckschalter F2-SF1 / zu Not-Halt Relais
6  Not-Halt Druckschalter F2-FQ1 / zu Not-Halt Relais UE410-GU/ F2-KF1
UE410-GU/ F2-KF1 14 Bedienpanel R56 TB / Not Halt wirkt nur auf den
7 Not-Halt Board fiir die Not Halt Verkettung / F2-KF2 Roboter
8 Verbindungskabel zu Vorgdngerstation 15 Robotersteuerung / K6-KF1

Steckverbindung XZ1 Frontseitiges E-Board K2

Servoregler verhalten

© Festo Didactic 47



Der Not-Halt wirkt auf das Sick-Relais (11) und damit auch auf die Reglerfreigabe u.a. der Servoregler. Die Gerdte (6) und (7)
sind nur fiir die Schutztiirfunktion zustindig, Sie schalten nur die Servoantriebe (STO-Eingang des Servoreglers) ab.

4.8.1 Not-Halt Konfiguration

MID

Abb. 25: Beispiel Aufbau des Not-Halt Systems / Abbildung dhnlich
1 Ausgehende Steckverbindung XZ2 / MID, letzter Not- 6 Eingehende Steckverbindung XZ1 / START, erster Not-

Halt an Abzweigstrecke (Briicke notwendig) Halt an Hauptstrecke (Briicke notwendig)

2 Ausgehende Steckverbindung XZ2 / END, letzter Not- 7  Not-Halt Sick FlexiClassic UE410-GU
Halt an Hauptstrecke (Briicke notwendig) Kennzeichnung P (IP/OP = in/out Previous)
Grundmodul Beispiel Linear Kennzeichnung N (IN/ON = in/out Next)
Ausgehende Steckverbindung XZ3 (nur an Weiche mog- Sick FelxiClassic UE410-4R04 fiir die Not-Halt Verket-
lich) tung ist nicht grafisch dargestellt

5 Ausgehende Steckverbindung XZ2

Das Not-Halt System wirkt sich auf die Ganze Linie aus, wird ein Not-Halt gedriickt, bleiben alle Stationen in der Linie
stehen.

Jede Anlage besitzt zwingend 1 START und 1 END Stecker, alle Stecker dazwischen sind MID Stecker. Die Richtung geht
hierbei von der Einspeisung immer entlang des Ausgangs X2.

Wird die Konfiguration des Not-Halt Systems geandert, ist es notwendig die Not-Halt Relais neu einzulernen. Dies ist
notwendig bei der Erstinbetriebnahme oder wenn ein Not-Halt Kabel umgesteckt wird. In diesem Falle gehen Sie wie folgt

vor
1, Schalten Sie die Spannungsversorgung (Klemmen A1, A2) an allen Hauptmodulen aus.
2. | Stellen Sie mit einem Schraubendreher an allen Modulen des Systems die Schalterstellungen an den Drehschaltern

auf 1 ein. (ist in diesem System immer 1, kann fiir andere Zwecke auch anders sein)

3. , Schalten Sie bei gedriickter ENTER-Taste des Hauptmoduls UE410-GU die Spannungsversorgung aller Module an.

.
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4, > Wenn die Anzeige ERR anfangt zu blinken, lassen Sie die ENTER-Taste innerhalb von 3 Sekunden wieder los.

5

S Die gewahlte Betriebsart ist nullspannungssicher gespeichert und aktiv.

4.8.2 Not-Halt quittieren nach Neustart

1., Not-Halt ist gedriickt, Station ist ausgeschaltet

2., Hauptschalter einschalten (5 sec. warten)

3,

4'_>

>

6'_)

RESET Button blinkt schnell

Not-Halt zum entriegeln herausziehen

RESET Button blinkt langsam

RESET Button driicken — Not-Halt wird quittiert
7., Lampe RESET Button geht aus

8._} HMI quittieren

Dieser Vorgang ist an allen Stationen durchzufiihren!

4.8.3 Not-Halt quittieren nach Not-Halt
., Not-Halt ist an einer Station gedriickt

RESET Button an der Station mit Not-Halt blinkt schnell

| i

>

3. RESET Button an allen anderen Stationen leuchtet

b 2

4°_)

>

6'_>
L

8,

Gedriickten Not-Halt zum entriegeln herausziehen
RESET Button blinkt langsam

RESET Button driicken — Not-Halt wird quittiert
Lampe RESET Button geht aus

HMI an allen Stationen quittieren
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5 Inbetriebnahme

5.1 Inbetriebnahme

Was im Folgenden fiir die Inbetriebnahme gilt, ist ebenso fiir die Wiederinbetriebnahme giiltig.

e Die Station CP Factory Robotermontage wird vormontiert geliefert.
e Alle Anbauteile sind einzeln verpackt.

e Alle Komponenten, Verschlauchungen und Verkabelungen sind eindeutig gekennzeichnet, so dass ein Wiederher-
stellen aller Verbindungen problemlos méglich ist.

Fiir die Station CP Factory Robotermontage wurde bereits eine ,,Erstinbetriebnahme* ab Werk durchgefiihrt. Arbeiten Sie
die folgenden Kapitel ab um die Station in Betrieb zu nehmen.

5.2  Elektrische Inbetriebnahme
Versogen Sie die Station mit elektrischer Spannung (400V).

Auf eine fachmannische Verlegung des Zuleitungskabels ist zu achten.

5.3 Pneumatische Inbetriebnahme
Der mechanische Aufbau der Station muf erfolgt und abgeschlossen sein.

Zu Beginn ist die Station an das pneumatische System des Raumes anzuschlielen. Die Wartungseinheit hierfiir sollte
sich unmittelbarer Nahe befinden. Der Kupplungsstecker hat eine 5 mm Nennweite. Sollte das vorhandene System mit
7.9 mm Nennweite ausgestattet sein, ist es moglich den Kupplungsstecker der Wartungseinheit gegen einen gréeren
(Zwischenstiick 1/8 auf 1/4 notwendig) auszutauschen.

Die Station wird mit ca. 0,6 MPa / 6 bar / 87 psi Druckluft versorgt. Bei einer Erstinbetriebnahme ist darauf zu achten den
Druck langsam zu Erhdhen. Hiermit werden unvorhersehbare Vorgange unterbunden.
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5.4 Sensoren justieren

5.4.1 Niherungsschalter (Stopper Identsensor)

Abb. 26: Abbildung Ghnlich

1 Sensor Stopper Identsensor / 150395
1 Position BG21/BG31/BG41
2 Position BG22/BG32/BG42
3 Position BG23/BG33/BG43
4 Position BG24/BG34/BG44
2 Schraube um den Sensor zu klemmen.

Die Naherungsschalter werden fiir die Kontrolle des Warentragers eingesetzt.
Voraussetzungen

e Stoppereinheit ist am Band montiert
e Elektrischer Anschluss der Naherungsschalter hergestellt.

e Netzgerdt eingeschaltet.
Vorgehen

. Der Stopper befindet sich in der ausgefahrenen Position und ein Warentrager wurde am Stopper angehalten.

U

., Verschieben Sie den Niherungsschalter, bis die Schaltzustandsanzeige (LED) einschaltet.
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3. ) Verschieben Sie den Naherungsschalter in die gleiche Richtung um einige Millimeter, bis die Schaltzustandsanzeige
wieder erlischt.

4. |, Verschieben Sie den Naherungsschalter an der halben Strecke zwischen Einschalt- und Ausschaltpunkt.
5. ) Drehen Sie die Klemmschraube des Naherungsschalters mit einem Sechskantschraubendreher SW 1,3 fest.

6. ) Kontrollieren Sie die Positionierung des Naherungsschalters durch wiederholtes auf und absetzen des Warentragers.

5.4.2 Né&herungsschalter (Stopper Zylinder)

Abb. 27: Abbildung dhnlich
1 Sensor Stopper in unterer Position/ 574334, BG20 / BG30 / BG30 / BG40

Die Naherungsschalter werden zur Endlagenkontrolle des Stopperzylinders eingesetzt. Die Naherungsschalter reagieren auf
einen Permanentmagneten auf dem Kolben des Zylinders.

Voraussetzungen

e Zylinderist am Transportband montiert.
e  Pneumatischer Anschluss des Zylinders hergestellt.

e Druckluftversorgung eingeschaltet.
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e Elektrischer Anschluss der Naherungsschalter hergestellt.

e Netzgerdt eingeschaltet.

Vorgehen

1., Der Zylinder ist in der Endlage die abgefragt werden soll.

2. ) Verschieben Sie den Naherungsschalter, bis die Schaltzustandsanzeige (LED) einschaltet.

3. | Verschieben Sie den Naherungsschalter in die gleiche Richtung um einige Millimeter, bis die Schaltzustandsanzeige

wieder erlischt.
Verschieben Sie den Naherungsschalter an der halben Strecke zwischen Einschalt- und Ausschaltpunkt.
Drehen Sie die Klemmschraube des Naherungsschalters mit einem Sechskantschraubendreher SW 1,3 fest.

Kontrollieren Sie die Positionierung des Naherungsschalters durch wiederholte Probeldufe des Zylinders.

Sy

5.4.3 Lichtleiter (Werkstiickerkennung — Bandanfang / ende)

-]

)

<]

Abb. 28: Abbildung Ghnlich

1+2 Lichtleiter, SOEG-L-Q30-P-A-S-2L, 165327, (BG1 / Palette vorne in Station)
3+4 Lichtleiter, SOEG-L-Q30-P-A-S-2L, 165327, (BG2 / Palette hinten in Beladeposition)

Die Lichtschranke zur Erfassung des Trays auf dem Transportband besteht aus dem Lichtleitergerdt und dem Lichtleiter.
Das Lichtleitergerat arbeitet mit sichtbarem Rotlicht. Der Lichtleiter ist iiber die Lichtleiteraufnahme verschiebbar, um die
Position am Band anzupassen. Wird der Tray am Bandanfang aufgelegt oder fahrt diese an das Ende des Transportbandes,
unterbricht er die Lichtschranke und das Lichtleitergerat meldet dies an die Steuerung.
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Voraussetzungen

e Lichtleitergerat montiert.
e Elektrischer Anschluss des Lichtleitergerates hergestellt.

e Netzgerdt eingeschaltet.
Schrauben Sie die beiden Lichtleiterkopfe in die Sensorhalter.
Richten Sie die Lichtleiter zueinander aus.

Montieren Sie die Lichtleiter am Lichtleitergerat.

CCCr

Lichtleiter einstellen: Standard 1-Signal, wenn kein Tray am "Bandanfang / Bandende vorhanden";
Wenn kein 1-Signal, Lichtleiterkopfe zueinander ausrichten und Lichtleiter-Poti einstellen, bis 1-Signal anliegt;
Wenn ein Tray am Bandanfang / Bandende vorhanden ist, dann mu das Signal unterbrochen werden (0-Signal)

Hinweis
Maximal 12 Umdrehungen der Einstellschraube sind zuldssig.

Kontrollieren Sie die Einstellung durch Einlegen eines Trays.

-

Hinweis
Alle Trays miissen sicher erkannt werden.

5.4.4 Niherungsschalter (Indexier Einheiten)

Abb. 29: Abbildung &hnlich

1 N&herungsschalter, SMT-8M-A-PS-24V-E-0,3-M8D, 175436, (BG5 / Indexiereinheit 1 Bolzen ausgefahren)
2 Naherungsschalter, SMT-8M-A-PS-24V-E-0,3-M8D, 175436, (BG6 / Indexiereinheit 2 Bolzen eingefahren)
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Die Naherungsschalter werden zur Endlagenkontrolle des Zylinders fiir die Indexier Einheit eingesetzt. Die Naherungs-
schalter reagieren auf einen Permanentmagneten auf dem Kolben des Zylinders.

Voraussetzungen

e Indexier Einheit montiert.

e Pneumatischer Anschluss des Zylinders hergestellt.

e Druckluftversorgung eingeschaltet.

e Elektrischer Anschluss der Naherungschalter hergestellt.

e Spannungsversorgung ist vorhanden
Vorgehen
1. > Der Zylinder ist in der Endlage die abgefragt werden soll.

2., Verschieben Sie den Naherungsschalter, bis die Schaltzustandsanzeige (LED) einschaltet.

3.

> Verschieben Sie den Naherungsschalter in die gleiche Richtung um einige Millimeter, bis die Schaltzustandsanzeige

wieder erlischt.

4. Verschieben Sie den Naherungsschalter an der halben Strecke zwischen Einschalt- und Ausschaltpunkt.

5

6,

Drehen Sie die Klemmschraube des Naherungsschalters mit einem Sechskantschraubendreher SW 1,3 fest.

Kontrollieren Sie die Positionierung des Naherungsschalters durch wiederholte Probeldufe des Zylinders.
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5.4.5 Lichtleiter (Erkennung Sicherung)

Abb. 30: Abbildung Ghnlich

Lichtleiter, SOOCTB-M4-2-R25, 552812, (BG14, Réhre 1, Sicherung vorhanden)
Lichtleiter, SOOC-TB-M4-2-R25, 552812, (BG15, Réhre 2, Sicherung vorhanden)
Lichtleiter, SOOCTB-M4-2-R25, 552812, (BG16, Réhre 3, Sicherung vorhanden)
Lichtleitergerat, SOEG-1-Q30-P-A-S-2L, 8127556, (BG16, Rohre 3, Sicherung vorhanden)
Lichtleitergerat, SOEG-1-Q30-P-A-S-2L, 8127556, (BG15, Rohre 2, Sicherung vorhanden)
Lichtleitergerat, SOEG-1-Q30-P-A-S-2L, 8127556, (BG14, Rohre 1, Sicherung vorhanden)

N U BEW N

Die Lichtschranke (1) zur Erfassung einer Sicherung. Wird eine Sicherung in einen der Schlauche gelegt, erkennt die
Lichtschranke dies und das zugehdorige Lichtleitergerdt meldet dies an die Steuerung.

Die Lichtschranke um die Sicherung in der Sicherungseinheit zu erkennen, besteht ebenfalls aus einem Lichtleiter und dem
Lichtleitergerdt. Die Lichtleiter arbeiten mit sichtbarem infrarot und kdnnen in der Sicherungseinheit verschoben und somit
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eingestellt werden.

Befindet sich nur noch eine Sicherung in der Sicherungseinheit, meldet dies das Lichtleitergerat an die Steuerung,
befinden sich 2 Sicherungen in der Sicherungseinheit, wird der Lichtstrahl unterbrochen und es gibt keine Meldung an die
Steuerung.

Voraussetzungen

e Lichtleitergerat montiert
e Elektrischer Anschluss des Lichtleitergerates hergestellt.

e Netzgerdt eingeschaltet.
., Schrauben Sie die beiden Lichtleiterkdpfe in die Sensorhalter.

2. > Richten Sie die Lichtleiter zueinander aus.

3,

4'_}

Montieren Sie die Lichtleiter am Lichtleitergerat.

Lichtleiter einstellen: Standard 1-Signal, wenn keine oder nur eine Sicherung in der Sicherungseinheit vorhanden";
Wenn kein 1-Signal, Lichtleiterkopfe zueinander ausrichten und Lichtleiter-Poti einstellen, bis 1-Signal anliegt;

Wenn mindestens zwei Sicherungen in der Sicherungseinheit vorhanden sind, dann muf das Signal unterbrochen
werden (0-Signal)

Hinweis
Maximal 12 Umdrehungen der Einstellschraube sind zuldssig.

5, Kontrollieren Sie die Einstellung durch Einwerfen/Entnehmen von Sicherungen.
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5.4.6 Lichtleiter (Werkstiickerkennung)

Abb. 31: Abbildung dhnlich

1 Lichtleiter, SOOC-DS-M6-2-R25, 552836 , (BG12 / Montageposition Gehause richtig eingelegt 2)
2 Lichtleiter, SOOC-DS-M6-2-R25, 552836 , (BG10 / Montageposition Gehduse vorhanden)
3 Lichtleiter, SOOC-DS-M6-2-R25, 552836, (BG11 / Montageposition Gehduse richtig eingelegt 1)

Die Lichtschranke zur Erfassung des Gehduses in der Montageposition besteht aus dem Lichtleitergerat und dem Licht-
leiter. Das Lichtleitergerat arbeitet mit sichtbarem Rotlicht. Der Lichtleiter ist iiber die Lichtleiteraufnahme verschiebbar, um
die Position anzupassen. Wird ein Gehduse in die Montageposition eingelegt, unterbricht dies die Lichtschranke und das
Lichtleitergerdt meldet dies an die Steuerung.

Voraussetzungen

e Lichtleitergerat montiert.

e Elektrischer Anschluss des Lichtleitergerates hergestellt.
e Netzgerdt eingeschaltet.

Vorgehen

1, Schrauben Sie die beiden Lichtleiterkdpfe in die Sensorhalter.
2., Richten Sie die Lichtleiter zueinander aus.

3.,

Montieren Sie die Lichtleiter am Lichtleitergerat.
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4. Lichtleiter einstellen: Standard 1-Signal, wenn kein Gehduse in der Montageposition vorhanden”; Wenn kein
1-Signal, Lichtleiterkdpfe zueinander ausrichten und Lichtleiter-Poti einstellen, bis 1-Signal anliegt; Wenn ein
Gehduse in der Montageposition vorhanden ist, dann muf3 das Signal unterbrochen werden (0-Signal )
Hinweis
Maximal 12 Umdrehungen der Einstellschraube sind zuldssig.

5. ) Kontrollieren Sie die Einstellung durch Einlegen eines Gehauses.

Hinweis
Alle Gehduse miissen sicher erkannt werden.

5.4.7 Drucksensor (Werkstiickklemmung)

Abb. 32: Abbildung dhnlich
1 Drucksensor, SDE5-D10-0-Q4E-P-M8, 527466 , (BG9 / Montageplatte ist gespannt)

Stelle den Schaltdruck SP mit einem Teachdruck auf TP1
Schalten Sie die Betriebsspannung ein.
Beaufschlagen Sie den SDE5 mit dem gewiinschten Teachdruck TP1.

Driicken Sie den Edit-Knopf (>2 s) bis die LED blinkt.

iy L“ SCr

Lassen Sie den Edit-Knopf los. Der aktuellen Teachdruck TP1 wird als Schaltdruck SP gespeichert.
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6. ) Stellen Sie fiir min. 10 s die Spannungsversorgung sicher.
7., Priifen Sie in einem Probelauf mit wechselndem Driicken, ob der SDE5 wie gewiinscht schaltet. Bei Ausgabe des
Schaltsignals leuchtet zusatzlich die LED.

5.4.8 Naherungsschalter (Greifer Erkennung)

Abb. 33: Abbildung dhnlich

1 N&herungsschalter, SIEN-M5B-PS-S-L, 150371, (BG18 / Ablageplatz Greifer 1 Vakuum)
2 Néherungsschalter, SIEN-M5B-PS-S-L, 150371, (BG19 / Ablageplatz Greifer 2 Werkstiick)
3 Naherungsschalter, SIEN-M5B-PS-S-L, 150371, (BG20 / Ablageplatz Greifer 3 Sicherung)

Der Naherungsschalter wird zur Kontrolle des Greifers eingesetzt.
Voraussetzungen

e Naherungsschaltet mit Halter montiert.
e  Elektrischer Anschluss der Naherungsschalter hergestellt.

e Spannungsversorgung ist vorhanden
Vorgehen
Der Greifer ist vor dem Naherungsschalter positioniert

1,
2. | Verschieben Sie den Naherungsschalter, bis die Schaltzustandsanzeige (LED) einschaltet.

60 © Festo Didactic



3,
4'_)
>

s,

Verschieben Sie den Naherungsschalter in die gleiche Richtung um einige Millimeter, bis die Schaltzustandsanzeige
wieder erlischt.

Verschieben Sie den Naherungsschalter an der halben Strecke zwischen Einschalt- und Ausschaltpunkt.
Drehen Sie die Klemmschraube des Halters fest.

Kontrollieren Sie die Positionierung des Naherungsschalters durch wiederholtes positionieren des Greifers vor dem
Nadherungsschalter
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6

6.1

Bedienung

Die Bedienelemente der Station Robotermontage

Abb. 34: CP Factory Bedienpanel / Abbildung dhnlich

1 Touch Panel - PH1 5
2 Not-Halt Schalter — F2-FQ1 6
3 Reset Druckschalter — F2-SF1 7
4 Schlisselschalter F2-SF2 (Vertilal = auto mode / Hori-

zontal = teach mode)

6.2 Ablaufbeschreibung der Robotermontage

Uberpriifen ob sich der Roboter in Automatik befindet
Motoren freigeben und in Grundstellung fahren

xAutoOn—

&

MotorsAreOn —

RoblsMove —

Execution
Error '

Abb. 35: Richtenablauf

62

Netzwerkbuchse
Manometer
Hauptschalter — QB1
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&

"dbAppIF"In.xStart—

ProaN1mBR
XProg q

Start of application active?

xM1BG60— ¢
xM1_BG61—
xM1_BG62— | S
_ ] &

xG1_BG51—O

XxProgNumRequest—

xTrue—

tonPCGNoValed.Q——

XxApplActive—O

Abb. 36: Automatikablauf
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Test if fuses and TF upper part
are available
and the robot program is not 0

Start robot main program

send parameters:
program number,
top fuse position,
bottom fuse position,
PCB pallet position

send validity of program number
and stopper number

wait till program ready
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6.3  Ablaufbeschreibung Grundmodul Bypass

Abb. 37: Abbildung dhnlich
1
2
3
4
5

Ablaufbeschreibung Bypass

Stopper in Bypass

Stopper ohne RFID

Weiche

Stopper Weiche Bypass

Stopper Vorderseite Grundmodul
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xCarrierAv—

xSectionFree —C

xCarrierAv

Abb. 38: Stopper ohne RFID
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RAdCHXTP— &
XID1— ]

“dbAppIF".Out xReady— &
“dbAppIF".Out xInitPos —
*dbAppIF".Out xBusy —O
“dbAppPar" Out xAppACtivate—
XAPPEn—

RevOrderdioNo—— <>
0—o
&

RovOrderiOPos—— <> - —

0—

RevOrderiResource —

dbMes iResource ——

dbAppIF Out xReady—O &
dbAppIF.Out xBusy—

"dbAppIF" Out xReady —— &
"dbApplF".Out xinitPos ——
"dbAppIF".Out xBusy —O —+

S0
Step 10

Abb. 39: Automatic Stopper im Bereich Bypass
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RidCHXTP—  >q
xot—

XRfidReady——

#RfidData.Mes . Resourceld— =

“dbMes" iResourceld——

Abb. 40: Bypass abbiegen
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#RfidData.Mes.i.Rescourceld — <>

"dbMes".i.Rescourceld — P — & |
xGatePasdStraight ——O

—

xSensGateStraight—

TRUE—

Wenn der Sto

xbpl—o &

-xRfidCtr.xTP—O
&
TRUE—
&
xGatePasdStraight——

Abb. 41: Bypass gerade aus
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6.4

Meniiaufbau des Bedienpanels

FEETD Home - Obersicht Automatik 08:11:37

CP Factory

& e . .
Robotermontage Home Einrichten := Parameter System

Betriebsart Zeitlberlauf:

MES-Mode - 24.6.2025

L Max:  240.000 Start 1 Bereit Aktiv
I Ubersicht Ist: 0.000 Richten B Grundstellung
|Z|— Benutzer . Applikation aktiviert
EA Test Prog. No. 00000 Vord. Sich. 00000
Hint. Sich. 00000 Platine 00000
Auftrag carrier ST2 Auftrag carrier ST1
Carrier ID: 9 CarrierID: 9
5] ONo: 1396 ONo: 0
OPos: 8 OPaos: 0
PNo: 210 PNo: 0
OpNo: 301 OpNo: 0
Res. ID: 8 Res. ID: 0
RFID Aktiv RFID Aktiv
1 Anzeige / Beschreibung des Meniis und Anzeige von Meldetexten. (siehe auch Kapitel Fehlermeldungen und Melde-

N U~ W

6.4.

texte am HMI)

Hauptmenii (wird immer gleich angezeigt)

Home: hier kann das Modul gesteuert werden, der Mode (Default/MES) kann gewahlt, der Automatik oder der
Einrichtbetrieb kann ebenfalls bedient werden.

Einrichten: Hier kann die Applikation im Einrichtbetrieb manuell bedient werden.

Parameter: Hier werden die Parameter der Applikation eingestellt, eine Simulation kann gestartet werden, die
Transitionen werden festgelegt oder das Band eingestellt.

System: hier werden die Systemparameter wie Sprache, Uhrzeit usw. eingestellt.

Anzeige der Betriebsart und des Betriebsmode.

Anzeige des Datums und der aktuellen Uhrzeit.

Wechselnder Inhalt, in Abhdngigkeit vom Haupt oder Untermendi.

Untermenii wechselnder Inhalt, in Abhdngigkeit vom Hauptmenii.

1 Anmeldung am HMI

Anmeldung am HMI am Beispiel des CP Lab Bands und dem Applikationsmodul Magazin

In der Bedienung des HMI stehen die Funktion E/A Test und die Funktion Benutzer nur zur Verfiigung wenn sich der
Bediener am HMI angemeldet hat. Ist die Anmeldung am HMI durchgefiihrt, stehen alle Funktionen zur Verfiigung.
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FEETD Automatik 08:13:26

Home - Benutzer

CP Lab MEs-Mode  [JJ 20.3.2025
Band

[1] Magazin back @ Home L Einrichten := Parameter {:+ System

Betriebsart
Ubersicht

Benutzer

G} EA Toct Benutzerdialog
aufrufen

Prozess

L, Im Hauptmenii ,, HOME“auswdhlen.

. Im Untermenti ,, Benutzer“auswahlen.

-

-

.. Mit einem Klick auf den Button ,, Benutzerdialog aufrufen“offnet sich das folgende Fenster.
Current user
User: No User logged in
e
e

Login

Users

BE0EE EE
I S e e N

4. | Klickt man auf den ,,Login “Button, offnet sich das Eingabefenster und die Benutzerdaten kdnnen eingegeben
werden.
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Access to control panel is restricted

Please enter user name and password to gain access:

Username: Festo

Password: Festo4.0

T T

5., Nun kénnen die Benutzerdaten eingegeben und mit der ,,Login “Taste bestatigt werden.

e Benutzer: Festo

e Passwort: Festo4.0

X
T

Users

mE0ES EE
T T e P N

admin HMI Operator;HMI Adminl 20 min

Festo HMI Administrator;HMI O 20 min

6. ) Der Benutzer ist nun angemeldet und die Funktionen Benutzer und E/A Test stehen zur Verfiigung.
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6.5 Betriebsmode an CP Factory Robotermontage

An der CP Factory Robotermontage stehen der Default Betriebsmode und der MES Betriebsmode zur Verfiigung.

e MES-Mode

Im MES Mode werden samtliche Prozesse von der MES Software zentral gestartet, ausgefiihrt und iiberwacht. Alle
Stationen miissen sich hierfiir im Betriebsmode MES befinden und die Betriebsart Automatik muss gestartet sein.

e Default Mode

Im Default Mode wird der Automatikablauf nicht zentral gesteuert, alle Informationen kommen aus den Transitionsta-
bellen der jeweiligen Station / CP Applikationsmodule (Siehe Kapitel Schematischer Prozessablauf) und werden an

jeder Station separat ausgelesen und abgearbeitet.

Es gibt zwei Moglichkeiten den Betriebsmode einzustellen.

FESTD Home - Betriebsart Vorwahl Automatik

08:25:29

24.6.2025

st System

MES-Mode
CP Factory
4 m : : :
Robotermontage Home Einrichten i= Parameter
I Betriebsart
Ubersicht
MES-Mode
Benutzer
EA Test . Default-Mode
Automatik _

Einrichten

1., ImHauptmenii unter Home => Betriebsart kann der Betriebsmode eingestellt werden.
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FEETD Vorwahl Automatik 08:25:29
Home - Betriebsart
MES-Mode 24.6.2025
CP Factory
Robotermontage @ Home L Einrichten = Parameter {# System
I Betriebsart
Ubersicht
MES-Mode
Benutzer
Default-Mode
Einrichten
2. ) Mit einem Klick in den markierten Bereich 6ffnet sich ein Pop Up Fenster (siehe folgendes Bild).
FEETD Automatik 08:09:21
Home - Betriebsart
MES-Mode B 2462025
CP Factory
Robotermontage # Home L Einrichten i= Parameter 4= System

I Betriebsart
Ubersicht
Benutzer

EA Test

3.,

Betriebsart

Ende

Im Pop Up Fenster kann der Betriebsmode ebenfalls ausgewahlt werden.

Anzeige im Betriebsmodus MES

In der Bedienart Home im Menii Ubersicht werden verschiedene Zustinde und Funktionen im MES Mode angezeigt.
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FEETD B ) Automatik 08:11:37
Home - Ubersicht MES-Mode [ 24c0m0s )
CP Factory

P T FEinri : o
Robotermontage Home Einrichten := Parameter System

Zeitlberlauf:

E Betriebsart

. Max:  240.000 Start 2 Bereit Aktiv
Ubersicht .
I Ist: 0.000 Richten B Grundstellung
Benutzer .\ Applikation aktiviert -
EA Test Prog. No. 00000 Vvord. sich. 00000
Hint. Sich. 00000 Platine 00000
Auftrag carrier ST2 Auftrag carrier ST1
Carrier ID: 9 CarrierlD: 9
ONo: 1396 ONo: 0
o OPos: 8 OPos: 0
4 . -
PNo: 210 PNo: 0 Gl
OpNo: 301 OpNo: 0
Res. ID: 8 Res. ID: 0
RFID Aktiv RFID Aktiv

Abb. 42: MES Mode

Anzeige Betriebsmode MES aktiv.

Anzeige verschiedener Funktionen (griin markiert wenn aktiv) und die Parameter.
Anzeige der Auftragsdaten des aktuellen Werkstiicktragers ST1.

Anzeige der Auftragsdaten des aktuellen Werkstiicktragers ST2.

Auf Untermeniipunkt Ubersicht wechseln.

Anzeige verschiedener Informationen zur Station.

N U BEW N

Anzeige im Betriebsmodus Default

In der Bedienart Home im Menii Ubersicht werden verschiedene Zustinde und Funktionen im Default Mode angezeigt.
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FEETD Home - Obersicht Automatik 08:14:07

Default-Mod L 24 £ oonc
CP Factory g oce :
Robotermontage @ Home %, Einrichten := Parameter = System
E Betriebsart Zeitliberlauf: Applikation
G 1 Gbersicht Max:  240.000 Start W Bereit Aktiv
| Ist: 0.000 Richten B Grundstellung
Benutzer . Applikation aktiviert .
EA Test Prog. No. 00000 vord. Sich. 00000
Hint. Sich. 00000 Platine 00000
RFID 5T2 Montageplatz RFID ST1 Weiche
Einlauf: 00000 Einlauf: 00000
Auslauf: 00000 Auslauf: 00000
E WT initialisieren WT initialisieren
—.3
Soll: Ist Soll: Ist L]
Anzahl 001 000 Anzahl 001 000
RFID Aktiv RFID Aktiv

Abb. 43: Default mode

N U BEW N

6.6

Anzeige Betriebsmode Default aktiv.

Anzeige verschiedener Funktionen (griin markiert wenn aktiv) und die Parameter.
Anzeige des RFID Zustandscodes des aktuellen Werkstiicktragers ST1.

Anzeige des RFID Zustandscodes des aktuellen Werkstiicktragers ST2.

Auf Untermeniipunkt Ubersicht wechseln.

Anzeige verschiedener Informationen zur Station.

Betriebsarten an CP Factory Robotermontage

Die folgende Betriebsarten stehen am HMI des CP Factory Grundmoduls zur Verfligung:

Richten

Die Station wird in ihre Grundstellung gefahren.

Einrichten

Die Station lauft im Einrichtbetrieb, Aktuatoren kénnen angesteuert und beobachtet werden.
Automatik

Die Station lauft im Automatikbetrieb, alle Prozesse laufen automatisch ab, es kdnnen keine Aktuatoren angesteuert
werden.

In der Betriebsart Automatik stehen der Betriebsmode Default und der Betriebsmode MES zur Verfiigung.

6.6.1 Bedienart Richten

In der Bedienart Richten wird die Station in ihre Grundstellung gefahren.
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FEETD Keine Betriebsart aktiv UG.UG.J0
Home - Betriebsart

MES-Mode 24.6.2025
CP Factory

P T FEinri : o
Robotermontage Home Einrichten := Parameter System

I Betriebsart

Ubersicht

[1] Richten MES-Mode
Benutzer

EA Test

Einrichten

1 Nach dem Einschalten der Station ist der ,, Richten “Button aktiviert. Driicken Sie den ,, Richten “Button um die Station
in lhre Grundstellung zu fahren.
2 Ist die Bedienart Richten aktiv, wird dies hier angezeigt.

6.6.2 Betriebsart Einrichten

In der Betriebsart Einrichten konnen samtliche Sensoren angezeigt und Aktoren vom HMI aus angesteuert werden. Dies
wird zur Fehlersuche oder bei der Inbetriebnahme eingesetzt.

FEETU Home - Betriebeart Einrichten CravEe

MES-Mode . 24.6.2025
CP Factory

@ 1 Einri : .
Robotermontage Home Einrichten := Parameter System

I Betriebsart
Ubersicht

MES-Mode

Benutzer

EA Test

E Bl

Ende

1 Der Automatikbetrieb ist nicht aktiv. Driicken Sie den ,, £inrichten“Button um die Betriebsart Einrichten zu aktiveren.
2 Anzeige des aktiven Einrichtbetriebs.
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Applikation einrichten

FESTO

Einrichten - Applikation

CP Factory
A D lmenn H H
E Kobotermontage m oo L Einrichten
[2}— I Applikation XStop2 ¥Stop2
xStart St
Band1-3
xIOEna o;
Stopper 1 - xSlotinit
SrvON
Stopper 2 *
XSrvOFF
Stopper 3 XErrReset
Bypass -
xBatErr
Kistenband - )
Kamera xOvrdOut xOvrd
L
XTEACHMD  xCntZero Kein Fehler

:= Parameter

08:18:15
. 24.6.2025

Einrichten

MES-Mode

£ System

Starte Prog. Wiederholen  Verbinden

Exit Cycle

xBusy

Roboter Programm Nr.

Position in der Kiste
Aktueller Schritt SPS

Override ext.Mode

10%  25% 100%

Rickgabewert

1 Klicken Sie im Hauptmenii auf den ,, £inrichten“Button um die Betriebsart Einrichten zu aktiveren.
2, Applikation“Button driicken.
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FESTO

Einrichten - Applikation

CP Factory
Robotermontage 7> Home L Einrichten
I App||kat|on xStop2 — ¥Stop2
XStart L .
Band 1-3 i @
xIOEna -3
Stopper 1 - 3 ¥Slotinit
E SrvON f y
i )
Stopper 2
B PR (71
Stopper 3 xErrReset
Bypass xRcReady |
xBatErr 3
Kistenband - -—
Kamera xOvrdOut
- xAbovePCB
XTEACHMD  xCntZero Kein Fehler
1 Anzeige Roboter Eingdnge (griin wenn aktiv)

78

xStop2 — Bewegung gestoppt

xStart — Bewegung gestartet

xIOEna — der Roboter wird von einer externen Steuerung kontrolliert
xSlotlnit - Slot 1 des Roboters ist initialisiert

xSrvON - Servobetrieb eingeschaltet

xSrvOFF — Servobetrieb ausgeschaltet

XErrReset — Fehler zuriicksetzen

XRcReady — Drive Unit des Roboters ist bereit

xBatErr — die Batterie des Roboters ist leer

xPrgOut — Programmbereich Ausgange ist ausgewahlt
xOvrdOut — Overridebereich Ausgange ist ausgewahlt
XErrOut — der Roboter hat einen Fehler

XATTOMPD - Der Roboter befindet sich im Automatikbetrieb
XTEACHMID - der Roboter befindet sich im Manuellen Betrieb
XRobHome — der Roboter befindet sich in der Grundstellung
xAbovePCB - der Roboter befindet sich {iber der Platine
XCntZero — Zdhler auf Null zuriick stellen

Anzeige Roboter Ausgange (blau wenn aktiv)

xStop2 — Bewegung stoppen

xStart — Bewegung starten

xIOEna — den Roboter iiber eine externe Steuerung bedienen
xSlotlnit - Slot 1 des Roboters initialisieren

xSrvON — Servo mode einschalten

xSrvOFF — Servo mode ausschalten

XErrReset — Fehler zuriick setzten

XPrgOut — Programmbereich Ausgange auswahlen

xOvrdOut — Bereich Ausginge Uberschreiben auswéhlen
XErrOut - der Roboter hat einen Fehler

Einrichten 08:18:15
Mes-Mode ] 24.6.2025
:= Parameter = System
Starte Prog. Wiederholen  Verbinden
Exit Cycle
Roboter Programm Nr. 999
Position in der Kiste 0 .
Aktueller Schritt SPS 10

Override ext.Mode

Akt.
10%  25% 100% Sy

Riickgabewert 0
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3 Roboter steuern (blau wenn aktiv)
Starte Prog. — das Roboterprogramm starten
Wiederholen - erneut versuchen
Verbinden — mit der Drive Unit verbinden
Exit Cycle — den aktuellen Zyklus beenden
xReady — der Roboter ist bereit
xBusy - der Roboter ist beschaftigt (Anzeige aktueller Schritt)
xConnected - Verbindung Drive Unit hergestellt
4 Roboter weitere Informationen
Programm Nummer — Programnummer wie in der Drive Unit
Position in der Kiste — Position der Platine innerhalb der Box
Aktueller Schritt SPS — Anzeige des aktuellen Schritts der Steuerung
5 Override: Geschwindigkeit des Roboters einstellen
Riickgabewert — Riickgabewert des Roboterprogramms
Textliche Beschreibung des Riickgabewerts

Band 1-3 einrichten

FEETD Einrichten - Band Einrichten 08:18:37

CP Factory
(1] Robotermontage S Einrichten = Parameter i System
Applikation e
Band 9 Vorwarts
Band1-3 Schleichgang
(QA1_A3) (QA1_AT)
Stopper 1 s
Band 2 Riickwarts Schleichgang Vorwarts
chileichgang
Stopper2 (QAZ_A2) (QA2_A3) (QA2_A1)
Stopper 3 s
Bypass Band 3 Rickwarts Schleichgang Vorwarts
(QA3_A2) (QA3_A3) (QA3_A1)
Kistenband —
Kamera

1 Auf,,Einrichten“Button klicken.
2 ,Band 1-2“Button auswahlen — hier werden die Funktionen des Transportbandes angezeigt und/oder gesteuert.
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FEETD Einrichten 08:18:37
Einrichten - Band
Mes-Mode ] 24.6.2025
CP Factory
Robotermontage 7 Home L Einrichten Parameter = System
Applikation e
E r 2a=d Schleichgang vorwarts
I Band 1-3 (QA1A3) (QA1_AT)
Stopper 1 Drive2
E Band 2 Rilckwarts SR ETE Vorwarts
Stopper Z (QAZ_A2) (QA2_A3) (QA2_A1)
Stopper 3 Drive3
RBand 3 Ruckwarts — —— Vorwarts
3 — Schleichgang
E Bypass (QA3_A2) e (QA3_AT)
Kistenband
Kamera
[«] 8G53 BGS52 A
B 626 [5and 1] | 7]
1, Rickwérts“Button: Band 1 nach links bewegen (Aktor 3, Riickwdrts “Button: Band 3 nach links bewegen (Aktor

80

QA1_A2 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv);

Anzeige Drive 1

»Schleichgang“Button: Bandgeschwindigkeit langsam
stellen; Band 1 langsam bewegen (Aktor QA1_A3 wird
aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv);

., Vorwdrts “Button: Band 1 nach rechts bewegen (Aktor
QA1_A1 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv)
»Riickwérts “Button: Band 2 nach links bewegen (Aktor 4
QA2_A2 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv);

Anzeige Drive 2 5
»Schleichgang“Button: Bandgeschwindigkeit langsam
stellen; Band 2 langsam bewegen (Aktor QA2_A3 wird 6
aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv);

., Vorwdrts “Button: Band 2 nach rechts bewegen (Aktor 7
QA2_A1 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv)

QA3_A2 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv);
Anzeige Drive 3

»Schleichgang“Button: Bandgeschwindigkeit langsam
stellen; Band 1 langsam bewegen (Aktor QA3_A3 wird
aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv);

,» Vorwdrts “Button: Band 3 nach rechts bewegen (Aktor
QA3_A1 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv)
Sensor BG53 Anzeige Band Auslauf (leuchtet griin
wenn aktiv).

Sensor BG26 Anzeige Band Einlauf (leuchtet griin wenn
aktiv).

Sensor BG52 Anzeige Band Einlauf (leuchtet griin wenn
aktiv).

Sensor BG27 Anzeige Band Auslauf (leuchtet griin
wenn aktiv).
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Stopper 1 einrichten

inrich 08:19:01
FESTO Einrichten - Stopper Einrichten

MES-Mode . 24.6.2025

CP Factory
[1] RODOLETMON@ge < Home L Einrichten := Parameter {& System
LV -
Band 1-3 0.162s 65 ‘\ O < / .
.— i Stopper 1
Stopper 2
Stopper 3 RFID Schreib-/Lesekopf
Bypass initialisieren | paten Carrier ID: 9| PNo: 0 Tag erkannt
Kistenband MES ONo: 0| Res. ID: 0 _
lesen Mode OPos: 0| Operation: 0
Kamera Aktiv
schreiben | paten Zustand: 0
Default Par. 1: 0 Par.2: 0 Fehler
Anzeige
léschen e Par. 3: 0 Par. 4: 0 Zeitiiberlauf

1 Auf,,Einrichten“Button klicken.
2, Stopper 1“Button auswdhlen — hier werden die Funktionen der Stopperposition 1 angezeigt und/oder gesteuert.

Einrich 08:19:01
FEETD Einrichten - Stopper inrichten

Mes-Mode ]  24.6.2025
CP Factory

1l

Robotermontage 7 Home L Einrichten := Parameter {: System

65 X \

BG23 ; BG24

Band 1-3 0.162s "\ -

I Stopper 1
Stopper 2
Stopper 3 RFID Schreib-/Lesekopf
2 N | ) ——
[ vypass initialisieren| paten ~ C2Mer ID: ‘ 9| PNo: ‘ 0 Tag erkannt
Kistenband MES  ONo: | 0| Res.ID: |
Gl v =0 OPos: ‘ 0| Operation: ‘
3 Yomars Aktiv
schreiben | paten  ZUstand: | 0
Default Par. 1: ‘ 0| Par.2: ‘ 0 Fehler
Anzeige
|8schen Bl Par. 3: ‘ 0| Par. 4: ‘ 0 Zeitliberlauf

1, Senken“Button: Stopper 1 nach unten fahren (Aktor G1_MB20 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv) / G1_BG20:
Sensor G1_BG20 Stopper unten (leuchtet griin wenn aktiv) / Stopper: Anzeige Stopper
2 Bereich RFID Daten / MES Mode: Anzeige der Auftragsdaten / Default Mode: Anzeige des RFID Zustands
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3 Bereich RFID beschreiben und auslesen
initialisieren: RFID Daten auf null setzen

lesen: RFID Daten auslesen

schreiben: aktuelle Daten auf RFID schreiben

Anzeige 6schen: alle Daten in der Eingabemaske werden geldscht — nicht direkt auf dem RFID (fiir eine einfachere

Eingabe)

4 Bereich Anzeige der aktiven Sensoren (leuchtet griin wenn aktiv) und Aktoren (leuchtet orange wenn aktiv) am Stopper

5 Anzeige des RFID Lesezustands

Stopper 2 einrichten

FESTO

CP Factory

Einrichten - Stopper

(] Kobotermontage & +os
Applikation
Band 1-3 03075
Stopper 1

I Stopper 2
Stopper 3
Bypass
Kistenband

lesen
Kamera

L Einrichten

:= Parameter

initialisieren | paten

schreiben | paten

Default
Anzeige | pode

ldschen

1 Auf,Einrichten“Button klicken.

Carrier ID:

ONo:
OPos:
Zustand:
Par. 1:
Par. 3:

BG45

08:19:22
MES-Mode . 24.6.2025

Einrichten

=+ System

RFID Schreib-/Lesekopf

PNo: 210 Tag erkannt
Res. ID: 8 m
Operation: 301

Aktiv
Par. 2: 0 Fehler
Par. 4: 0 Zeitiberlauf

2, Stopper 2“Button auswahlen — hier werden die Funktionen der Stopperposition 1 angezeigt und/oder gesteuert.
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FESTO

CP Factory

Robotermontage

Einrichten 08:19:22

Einrichten - Stopper
PP Mmes-Mode ] 24.6.2025

"

7> Home Einrichten := Parameter = System

Band 1-3 0.307¢ —5 BG31 \ N\ BG51
BG30 BG22 & N u.' E
Stopper 1 - W
I Stopper 2 : * TF81
L -
Stopper 3 RFID Schreib-/Lesekopf
E Bypass initialisieren paten Carrier ID: 9| PNo: 210 Tag erkannt
Kistenband MES ONo: 1396 | Res. ID: 8 Bereit
o . lesen Mode  p. 8| Operation: 301
3 Smars Aktiv
schreiben  paten Zustand: 0
Default Par. 1: 0| Par. 2: 0 E
Anzeige
R Mode o 3. 0 Par.4: 0| | Zeitiberlauf

1, Senken“Button: Stopper 2 nach unten fahren (Aktor G1_MB30 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv) / G1_BG30:
Sensor G1_BG30 Stopper unten (leuchtet griin wenn aktiv) / Stopper: Anzeige Stopper
Bereich RFID Daten / MES Mode: Anzeige der Auftragsdaten / Default Mode: Anzeige des RFID Zustands
Bereich RFID beschreiben und auslesen
initialisieren: RFID Daten auf null setzen
lesen: RFID Daten auslesen
schreiben: aktuelle Daten auf RFID schreiben

Anzeige loschen: alle Daten in der Eingabemaske werden gelscht — nicht direkt auf dem RFID (fiir eine einfachere

Eingabe)

4 Bereich Anzeige der aktiven Sensoren (leuchtet griin wenn aktiv) und Aktoren (leuchtet orange wenn aktiv) am Stopper
Anzeige des RFID Lesezustands
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Stopper 3 einrichten

[}

FEETD Einrichten 08:19:39

Einrichten - Stopper VES Mode . 28.6.2005
CP Factory o

A e M

I Stopper 3

Robotermontage Hems Einrichten = Parameter =+ System

Applikation - G1_BG42 Stopper

0.141s 69

Band1-3
Stopper 1

Stopper 2

Bypass
Kistenband

Kamera

1 Auf,,Einrichten“Button klicken.
2, Stopper 3“Button auswdhlen — hier werden die Funktionen der Stopperposition 1 angezeigt und/oder gesteuert.
FEETD Einricht ot Einrichten 08:19:39
[nrichten - >topper mes-Mode ] 24.6.2025
CP Factory
Robotermontage 4 Home L Einrichten := Parameter s System
[1] Aceoliloosio - G1_BG42 Stopper
Band 1-3 0.141s 69
Stopper 1
Stopper 2
I Stopper 3
2] Bvpass
Kistenband
Kamera
1, Senken“Button: Stopper 1 nach unten fahren (Aktor G1_MB42 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv) / G1_BG42:
Sensor G1_BG42 Stopper unten (leuchtet griin wenn aktiv) / Stopper: Anzeige Stopper
2 Bereich Anzeige der aktiven Sensoren (leuchtet griin wenn aktiv) und Aktoren (leuchtet orange wenn aktiv) am Stopper
84
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Bypass einrichten

FEETD Einrichten 08:19:58

Einrichten - Bypass MES-Mode Bl 2462025
CP Factory o

[t} Robotermontage e Einrichten = Parameter =+ System

Oeffnen

Band 1-3 0.000s 17 2.359s

Applikation

Stopper 1

Stopper 2

Stopper 3

I Bypass

Kistenband

Kamera

1 Auf,,Einrichten“Button klicken.
2, Bypass“Button auswahlen — hier werden die Funktionen des Bypass angezeigt und/oder gesteuert.

FEETD Einrichten 08:19:58

Einrichten - Bypass mesmode [ 24.6.2025
CP Factory o

PN T inri : 0
Robotermontage Home Einrichten := Parameter System

L Oeffne
E Applikation -mm Bypass  G1_BG41 M; !

Band 1-3 0.000s 17 2.359s

Stopper 1

BG35 —

Stopper 2

Stopper 3

E I R}l_nac:

Kistenband

Kamera

= BG44

1 MB41
> =
1 Bypass bedienen

»Schiiessen“Button: Bypass in Position schliessen stellen (Aktor G1_MB40 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv)
G1_BG40: Sensor G1_BG40 Bypass in Position geschlossen (leuchtet griin wenn aktiv)
Bypass: Anzeige Bypass

G1_BG41: Sensor G1_BG41 Ausschleusung abbiegen
,»Offnen“Button: Bypass in Position schliessen stellen (Aktor MB2 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv)
2 Bereich Anzeige der aktiven Sensoren (leuchtet griin wenn aktiv) und Aktoren (leuchtet orange wenn aktiv) am Stopper
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Kistenband einrichten

FESTO

Einrichten 08:20:15
Einrichten - Kistenband
¢P Factory Mes-mode  [JJJ 24.6.2025
[1} Robotermontage EEREE L Einrichten := Parameter {& System
Applikation
Band 1-3 L oiee ] |
Stopper 1
Kiste hinaus - Kiste hinein
Schleichgang
Stopper 2 (H1_QA4) (H1_QA4) (H1_QA4)
Stopper 3
PP RFID Schreib-/Lesekopf
Bypass R
initialisieren
Kistenband
« o Box ID: 1
amera Kiste Aktiv
schreiben Box PNo: 27
Fehler
Anzeige
l6schen Zeitliberlauf

1 Auf,,Einrichten“Button klicken.

2, Kistenband“Button auswahlen — hier werden die Funktionen des Kistenband angezeigt und/oder gesteuert.
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inrich 08:20:15
FEETD Einrichten - Kistenband Einrichten

MES-Mode . 24.6.2025

CP Factory
Robotermontage 7> Home L Einrichten := Parameter =l System
Band 1-3 0.166s 89
Stopper 1 » ) BoxBelt » -
E K\éte hinaus TS KTste hinein
Stopper 2 (H1_QA4) (H1_QA4) (H1_QA4)
Stopper 3
PP RFID Schreib-/Lesekopf
initialisieren
I Kistenband -
. esen Box ID: 1
E} ........ = Kiste Aktiv - T E
schreiben Box PNo: 27
Fehler
Anzeige
l6schen Zeitiberlauf

1 Klemmung
Heben: Klemmung ausfahren (Aktor H1_MB5 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv)
H1_BG5: Sensor H1_BG5 Klemmung ausgefahren (leuchtet griin wenn aktiv)
Klemmung: Anzeige Klemmung
2 Kistenband
Kiste hinaus: Kistenband fahrt gegen den Uhrzeigersinn nach links (Aktor H1_QA4 wird aktiviert, leuchtet blau wenn
aktiv)
BoxBelt: Anzeige Kistenband
»Schieichgang“Button: Bandgeschwindigkeit langsam stellen; Band 2 langsam bewegen (Aktor H1_QA4 wird aktiviert,
leuchtet blau wenn aktiv)
Kiste hinein: Kistenband fahrt im Uhrzeigersinn nach rechts (Aktor H1_QA4 wird aktiviert, leuchtet blau wenn aktiv)
3 Bereich RFID Daten
MES Mode: Anzeige der Auftragsdaten
Default Mode: Anzeige des RFID Zustands
4 Bereich RFID beschreiben und auslesen
initialisieren: RFID Daten auf null setzen
lesen: RFID Daten auslesen
schreiben: aktuelle Daten auf RFID schreiben
Anzeige loschen: alle Daten in der Eingabemaske werden geloscht — nicht direkt auf dem RFID (fiir eine einfachere
Eingabe)
5 Bereich Anzeige der aktiven Sensoren (leuchtet griin wenn aktiv) und Aktoren (leuchtet orange wenn aktiv)
Anzeige des RFID Lesezustands
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Kamera einrichten

FESTO

CP Factory

Einrichten 10:13:09
Einrichten - Kamera
MES-Mode Bl 1472025
o L Einrichten Parameter = System

E Robotermontage
Applikation
Band1-3
Stopper 1
Stopper 2
Stopper 3
Bypass

Kistenband

Kamera

= Current job: FuseDetection

1 Auf,Einrichten“Button klicken.

FESTO

CP Factory

Detectors Z Z
| ul
Job result v ]
'
200000 a
; ) rA
Score: 2.6 = ~
2 @ @
2 ,Kamera“Button auswahlen — hier werden die Funktionen der Kamera angezeigt und/oder gesteuert.
Einrichten 10:13:09
Einrichten - Kamera
MES-Mode Bl 1472025
% Home L Einrichten Parameter = System

Robotermontage

Appilkation = Current job: FuseDetection (P SENSOPART
Band 1-3
24
Stopper 1 Detectors A
Stopper 2 Job result ]
D Stopper 3 '
1 E_ Y
2 05 o5 J o X o7 J0s) a
Bypass
Kistenband 1 @ @ @ Any - AT
I Kamera Score: 2.6 = ~
> @ o
Crnrn: 2 & hd

1 Anzeige der Kamerainformationen von der Kamerawebside. Genauere Informationen sind dem Kamerahandbuchg zu

entnehmen.
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Parameter Applikation einrichten

FESTO

Parameter - Applikation

CP Factory
Robotermontage % Home Einrichten
Applikation Aktivierung

Applikation aktivieren
Transitionen

Band stoppen vor Applikationsbeginn
Band, Stopper

Kistenwechsel liber Robotino ausfiihren

Simulation Roboterprozess

Simulation Roboterprozess
Prozessende bestdtigen am HMI

Zeit des Simulationsprozess (s)

1 Auf,Parameter“Button klicken

Einrichten 08:21:07
Mes-Mode ] 24.6.2025
Parameter 2 Quetam III
v
00:00:05

2 ,Applikation“Button auswdhlen — hier konnen nun die Parameter des CP Applikationsmoduls eingerichtet werden.

FESTO

Parameter - Applikation

CP Factory
' nopies
Robotermontage Home Einrichten
I Applikation Aktivierung

Applikation aktivieren
Transitionen

Band stoppen vor Applikationsbeginn
Band, Stopper

Kistenwechsel liber Robotino ausfiihren

Simulation Roboterprozess

Simulation Roboterprozess
Prozessende bestatigen am HMI

Zeit des Simulationsprozess (s)

08:21:07
MES-Mode . 24.6.2025

Einrichten

Parameter st System
v—1]
00:00:05 —s]

1 Hier kann das Applikationsmodul aktiviert werden (Haken gesetzt). Ist kein CP Applikationsmodul aktiviert, wird der
Warentrdger am Stopper angehalten und ohne Bearbeitung wieder entlassen.
Band stoppen vor Applikationsbeginn: Das Band wird gestoppt, bevor die Applikation beginnt.
Kistenwechsel iiber Robotino ausfiihren: Haken setzten, wenn die Kistenzufuhr nicht manuell sondern per Robotino

erfolgt

4 Hier kann im Simulationsmodus festgelegt werden ob ein Handarbeitsplatz oder das Applikationsmodul simuliert
werden soll. Siehe Kapitel Werkerfithrung und Ablaufsimulation an freier AP.
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5 Soll das Bearbeitungsende bestatigt werden, ist hier ein Haken zu setzen. Der Prozess wird erst weitergefiihrt wenn
dies am HMI bestatigt wurde, ansonsten wird der Prozess nach Bearbeitungsende automatisch fortgefiihrt.
6  Hier kann die Bearbeitunsgzeit im Falle einer Simulation eingegeben werden.

E/A Test

FEETD Home - EA Test Einrichten A2 e2s

MES-Mode . 7.7.2025

CP Factory
B Robotermontage | _Home Einrichten i= Parameter < System
Betriebsart Byte O Byte 1 Byte 2 Byte O Byte 1 Byte 2
Ubersicht 0 0 0 .0 .0 .0
A - 1 1 1 1
Benutzer
2 2 2 2 2 2
g &
l EA Test 2 g
= &8 3 3 = 3 3 3
< 3
- 4 4 4 = 4 4 4
5 5 .5 5 5 5
6 6 6 6 6 6
7 7 7 7 7 7

Einrichtenbetrieb muss aktiv sein.
Home auswdhlen.
EA Test auswahlen.

N~ W N e

Durch klicken in diesen Bereich werden die Ausgdnge freigegeben und kdnnen aktiviert werden. Eine Anmeldung als
L»Administrator ist erforderlich.
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FEETD Einrichten 14:36:25
Home - EA Test
MES-Mode B 77202
CP Factory
Robotermontage & Home L Einrichten := Parameter = System
Betriebsart Byte 0 Byte 1 Byte 2 Byte O Byte 1 Byte 2
Ubersicht _ -0 0 o 0 o
Benutzer
o = 1
I EA Test 5 3 3 3 S 3 3 3 L]
Z 3
P4 4 4 2. pEy - EEEE
5 5 5 5 5 5
6 .6 6 — — <
7 7 7 7 7 7
Durch erneutes klicken in dieses Feld werden die Ausgdnge wieder gesperrt.
2 Durch klicken in ein Feld, wird dieser digitale Ausgang aktiviert (orange wenn aktiv).
3 Anzeige der Eingdnge (griin wenn aktiv).
Betriebsart Einrichten beenden
FEETD Einrichten 08:26:05
Home - Betriebsart
MES-Mode [l 2462025
CP Factory
Robotermontage & Home % Einrichten := Parameter = System
I Betriebsart
Ubersicht
MES-Mode
Benutzer
EA Test
E Ende

1 Zum Beenden der Betriebsart Einrichten den ,, £nde “Button driicken.
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6.6.3 Betriebsart Automatik

Im Automatikbetrieb kdnnen an der Station die gewiinschten Automatikabldufe abgearbeitet werden. Je nach Auswahl des
Betriebsmodes werden die Ablaufe liber die Transitionstabellen (Default) oder iiber MES gesteuert.

FEETD Home - Betriebsart Vorwahl Automatik 13:33:59

MES-Mode 24.6.2025
CP Factory

I

Robotermontage # Home L Einrichten := Parameter 4=k System

I Betriebsart

Ubersicht
Default-Mode
Benutzer
[1] EA Test Automatik
Einrichten

1, Automatik“Button — Button driicken um den Automatikbetrieb zu aktiveren.

FESTO e - Betriebeart Automatik 555555

MES-Mode . 24.6.2025

CP Factory
Robotermontage # Home % Einrichten := Parameter =t System
I Betriebsart
Ubersicht
MES-Mode
Benutzer

Ende

2 Automatikbetrieb ist aktiviert, Button leuchtet blau.
3 Anzeige des aktiven Automatikbetriebs.
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6.6.3.1 Hauptmenii - Home

Untermenii Betriebsart

FEETD Home - Betrichsart Vorwahl Automatik 08:25:29

MES-Mode 24.6.2025
CP Factory
Robotermontage # Home L, Einrichten i= Parameter = System
| Betriebsart
Ubersicht
[t} MES-Mode 5
Benutzer D
EA Test ) Default-Mode
[} Einrichten

1, Richten“Button: Richtenvorgang starten.
LJAutomatik “Button: Hier wird ein Automatikablauf in Abhangigkeit des Modes (Default/MES) gestartet.
wEinrichten “Button: Hier kann das Applikationsmodul manuell gesteuert und Sensoren angezeigt werden. Um ein
Applikationsmodul in Betrieb zu nehmen oder fiir die Fehlersuche geeignet. Es gibt keinen Unterschied beziiglich des
Modes — der Einrichtbetrieb ist unabhangig von Default oder MES Mode.

4, Ende*Button: Hier wird die aktuell aktive Betriebsart gestoppt.
Auswahl des Modes:
Default — Automatikablauf wird mit den hinterlegten Transitionen abgearbeitet; MES — Automatikablauf wird von MES
Software komplett gesteuert.
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Untermenii Ubersicht

FEETU Home . Dbersicht Automatik 08:11:37

MES-Mode . 24.6.2025

CP Factory
Robotermontage # Home L, Einrichten := Parameter i System
Betriebsart Zeitliberlauf:
4 —— = Max:  240.000 Start Bl eereit Aktiv
I Ubersicht Ist: 0.000 Richten .Grundstellung
Benutzer . Applikation aktiviert
EA Test Prog. No. 000(@ Vord. Sich. Ooooq
Hint. Sich. 00009 Platine 00009
Auftrag carrier ST2 Auftrag carrier ST1
Carrier ID: 9 CarrierlD: 9
ONo: 1396 ONo: 0
OPos: 8 OPos: 0
B PNo: 210 PNo: 0 —2]
OpNo: 301 OpNo: 0
Res. ID: 8 Res. ID: 0
RFID Aktiv RFID Aktiv

1 Anzeige verschiedener Funktionen (griin markiert wenn aktiv).

2 Anzeige der Auftragsdaten des aktuellen Werkstiicktragers ST1.

3 Anzeige der Auftragsdaten des aktuellen Werkstiicktragers ST2.

4 Anzeige verschiedener Informationen zur Station und deren Parameter.

In der Bedienart Home auf der Seite Ubersicht werden verschiedene Zustinde angezeigt. (wechselnde Inhalte in Abhéngig-
keit des gewdhlten Betriebsmodes)

FEETD Vorwahl Automatik 13:47:.06
Warnung: Robotersteuerung ist nicht in Betriebsart Automatik !
Default-Mode 24.6.2025
CP Factory
Robotermontage % Home L Einrichten := Parameter 1 System

I Betriebsart

.. . Meldetext Zeit des Auftretens
Ubersicht

Warnung: Robotersteuerung ist nicht in Betriebsart Automatik ! 24.06.2025 13:42:57
Benutzer
EA Test

00 =~ O s W M

B 'E

:0 Fi

5

Fehlermeldungen werden ebenfalls im Ubersichtsfenster angezeigt.
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Untermenii Benutzer

FEETD Home - Berutaer Automatik 08:11:56

MES-Mode . 24.6.2025

CP Factory
Robotermontage = Home L Einrichten = Parameter 4 System
Betriebsart
Ubersicht
I Benutzer
EA Test Benutzerdialog
aufrufen

Hier ist es moglich verschiedene Bediener anzulegen. Die Funktion ist unabhangig vom gewahlten Mode (MES - oder
Default)

Anzeige/Bearbeitung aller Benutzer, eine Anmeldung als ,,Administrator ist erforderlich.

Untermenii EA Test

FEETD Home - EA Tost Einrichten 14:36:25

MES-Mode . 7.7.2025

CP Factory
Robotermontage % Home L. Einrichten := Parameter sl System
Betriebsart Byte O Byte 1 Byte 2 Byte O Byte 1 Byte 2

Ubersicht - 0 L 32 2t 32
Benutzer

B 2 2 2 o 2
I EA Test Z £
S, 3 3 3 A 3
E g
= 4 4 4 < 4
5 5 5 5 5 5
6 6 6 .6 6 6
7 7 7 7 7 7
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Hier werden die Ein/Ausgédnge angezeigt. Im Einrichtbetrieb kdnnen die Ausgédnge zusatzlich aktiviert werden.

6.6.3.2 Hauptmenii - Einrichten

Siehe Kapitel Betriebsart einrichten.

6.6.3.3 Hauptmenii - Parameter

Untermenii Applikation

Siehe Kapitel Betriebsart einrichten.

Untermenii Transitionen

Wird das Untermenii Transitionen ausgewahlt, werden die Transitionen des Applikationsmoduls angezeigt.

FEETD Parameter - Transitionen

CP Factory
Robotermontage % Home
Applikation N beg%tralétng
[} : _ $

Band, Stopper 1 1
2 2
3 3
4 4
5 0
6 0
7 0
8 0
9 0
10 0

L Einrichten

Appl.
aﬂ?f.

AR HESIAS

Prog. No.

0

—_—

o O O O O O &+ W N

Default-Mode

Parameter

Automatik

Parameter
Vord. Sich. Hint. Sich.
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

Flatine

o O o o o o o o o oo

08:14:29

B 2462025

s System

End Zustand
OK NOK

-t
[=]

O O O O O O = & W N
o o O 0o o o o o o o

1 Mit einem Klick auf das Zahnrad kommt man zu den Einstellungen der Transitionen. (siehe folgendes Bild)
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Einstellungen der Transitionstabelle

Initialisierung der Warentrager

Zustandscode auf dem RFID beim Warentrager-Einlauf:

Zustandscode auf dem RFID beim Warentrager-Auslauf:

WarantrSnar initialiciaran |

) L

Anzahl der zu initialisierenden Warentrager:

Bereits initialisierte Warentrager:

Ausfiihrung der Transitionen

Erneute Priifung der Startbedingungen nach

Applikationsausfiihrung

Warentrager initialisieren: Der nachste Warentrager der
an der Stopperposition ankommt, wird mit dem Endzu-
stand (Zustandscode kann unter Pos. 4 eingetragen
werden) der ersten Zeile der Transitionstabelle initial-
isiert.

Zustandscode auf dem RFID beim Warentrager-Einlauf:
Anzeige der Startbedingung fiir die Applikationsabar-
beitung.

Zustandscode auf dem RFID beim Warentrager-Auslauf:
Anzeige des Endzustands nach der Applikationsbear-
beitung.

Mit Zustandscode: Beim Initialisieren (Pos. 1 / Waren-
trager initialisieren) wird der Warentrager mit dem hier
eingetragenen Zustandscode initialisiert
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mit Zustandscode:

=
=]
=
=]
]
l

0000c————3]
00001
00—
00— 6]

] [=] [+]

]
d
5

Anzahl der zu initialisierten Warentrager: Editierbar,
hier kann die Anzahl der zu initialisierenden Waren-
trager eingegeben werden.

Bereits initialisierte Warentrager: Anzeige der bereits
initialisierten Warentrager.

Erneute Priifung der Startbedingungen nach Applika-
tionsausfiihrung: Ist diese Funktion aktiviert, werden
nach der Abarbeitung einer Transitionsbedingung die
Startbedingungen erneut gepriift. So ist es moglich
eine Applikation mehrmals ausgefiihrt wird, ohne dass
der Warentrager die Arbeitsposition verldsst
Einstellungen verlassen.
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Hilfe zu den Parametern

A ik 08:14:29
FESTO Parameter - Transitionen utomati

Default-Mode . 24.6.2025
CP Factory

Robotermontage % Home % Einrichten = Parameter {& System

[1} A

"

I Transitionen Init Q D 0 L 0 1 0 L 0 1 0
Band, Stopper 1 1 1 0 0 0 2 0
2 2 2 0 0 0 3 0

3 3 3 0 0 0 4 0

4 4 4 0 0 0 1 0

5 0 [] 0 0 0 0 0 0

6 0 [] 0 0 0 0 0 0

7 0 [] 0 0 0 0 0 0

8 0 [] 0 0 0 0 0 0

9 0 [] 0 0 0 0 0 0

10 0 [] 0 0 0 0 0 0

1. ) Durch driicken des Fragezeichens 6ffnet sich ein Hilfefenster.

ik 08:14:57
FEETD Parameter - Transitionen Automati

Default-Mode . 24.6.2025

15 System

Hilfe zu Parameter 1 Prog. No.
Appl| 1 -PCB Montage; 2 = Montage PCB, vord. Sicherung; 3 = Montage PCB, hint. Sichi
4 = Montage PCB, vord. & hint. Sicherung; 5 =Test PCB Montage; 6 = Werkstiick ur

I Tran! Hilfe zu Parameter 2 Vord. Sich. D 1 0
Band nicht verwendet - 0 2 0
Hilfe zu Parameter 3 Hint. Sich. 0 3 0

- nicht verwendet - 0 4 0

Hilfe zu Parameter 4  Platine 0 1 0]
Position der Platine in der Kiste [1..8]; 0 0 0

0 0 0

XPp 0 0

8 0 L 0 ‘ 0 ‘ 0 | 0 0 0

9 0 [] 0 0 0 0 0 0

10 0 [] 0 0 0 0 0 0

2. ) Im Hilfefenster werden alle Parameter im Detail aufgefiihrt.
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Untermenii Band, Stopper

FEETD Parameter - Band, Stopper

CP Factory
N m N .
Robotermontage Home Einrichten
Applikation Transport, Energie, Stopper

Band 1 Start/Stopp durch Sensoren
Transitionen

Band 1 Energieparmodus mit Sensoren

I Band, Stopper Band 1 Geschwindigkeit reduzieren

Stopper 1&2: Stopper schalten ohne MES-Verbindung

Transport, Energie, Stopper
Band 2 Start/Stopp durch Sensoren

Band 2 Energieparmodus mit Sensoren

Band 2 Geschwindigkeit reduzieren

Stopper

Band 3 Energieparmodus mit Sensoren

Band 3 Geschwindigkeit reduzieren

1 Band 1 Start/Stopp durch Sensoren:
Haken setzten wenn das Band automatisch mit den
Sensoren an den Bandenden geschaltet werden soll.
Einschalten wenn Sensor Bandanfang einen Waren-
trager meldet, ausschalten wenn der Sensor am Ban-
dende den vorbeigefahrenen Warentrager meldet

2 Band 1 Energiesparmodus mit Sensoren:
Wird iiber die Sensoren kein Werkstiick mehr auf dem
Band erkannt, wird das Band abgeschaltet
Siehe folgende Grafik

3 Bandgeschwindigkeit reduzieren:
Hier wird die Bandgeschwindigkeit herabgesetzt um
Energie zu sparen

4 Stopper 1 & 2: Schalten ohne MES-Verbindung
Funktion aktiv
MES ein — Warentrager laufen standig durch / MES aus
— Warentrager laufen standig durch
Funktion nicht aktiv
MES ein — Warentrager laufen standig durch / MES aus
— Warentrager bleiben stehen

5 Band 2 Start/Stopp durch Sensoren:
Haken setzten wenn das Band automatisch mit den
Sensoren an den Bandenden geschaltet werden soll.
Einschalten wenn Sensor Bandanfang einen Waren-
trager meldet, ausschalten wenn der Sensor am Ban-
dende den vorbeigefahrenen Warentrager meldet
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Automatik 08:21:21
MES-Mode 24.6.2025
Parameter = System

L ALL LALL

Band 2 Energiesparmodus mit Sensoren:

Wird iiber die Sensoren kein Werkstiick mehr auf dem
Band erkannt, wird das Band abgeschaltet

Siehe folgende Grafik

Bandgeschwindigkeit reduzieren:

Hier wird die Bandgeschwindigkeit herabgesetzt um
Energie zu sparen

Band 3 Start/Stopp durch Sensoren:

Haken setzten wenn das Band automatisch mit den
Sensoren an den Bandenden geschaltet werden soll.
Einschalten wenn Sensor Bandanfang einen Waren-
trager meldet, ausschalten wenn der Sensor am Ban-
dende den vorbeigefahrenen Warentrager meldet
Bandgeschwindigkeit reduzieren:

Hier wird die Bandgeschwindigkeit herabgesetzt um
Energie zu sparen
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FESTO

CP Factory

Robotermontage
Applikation
Transitionen

I Band, Stopper

Band Start/Stop durch Sensoren | Energiespar-Mode: Band-Instanz Drivel

[

% Home Einrichten

Transport, Energie, Stopper
Band 1 Start/Stopp durch Sensoren

Band 1 Energieparmodus mit Sensoren

Band 1 Geschwindigkeit reduzieren

Stopper 1&2: Stopper schalten ohne MES-Verbindung

Transport, Energie, Stopper
Band 2 Start/Stopp durch Sensoren

Band 2 Energieparmodus mit Sensoren

Band 2 Geschwindigkeit reduzieren

Stopper
Band 3 Energieparmodus mit Sensoren

Band 3 Geschwindigkeit reduzieren

Automatik 13:49:39
Default-Mode . 24.6.2025

Parameter s System

Ist die Funktion Band Energiesparmodus mit Sensoren aktiviert und die Bander stoppen wenn keine Werkstiicktrager auf
dem Band sind, wird dies im oberen Meldefenster angezeigt.

6.6.3.4 Betriebsart Automatik - Hauptmenii System

Das Hauptmenii System ist an allen Stationen gleich aufgebaut, das CP Lab Band mit dem Applikationsmodul Magazin

dient daher als Beispiel.
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Untermenii Einstellungen

FEETu Automatik 08:21:21
System - Einstellungen
CP Lab MES-Mode . 20.3.2025
Band .
Magazin back % Home 1, Einrichten := Parameter £ System
Einstellungen HMI Darstellung und Bedienung
. Sprache -
Diagnose umschalten
SW Versionen HMI System
Backup Runtime Runtime Systemsteuerung
beenden neu starten offnen
Betriebsstd.
Zeitzone SPS 'Netzwerk- Backup Restore
einstellungen
Zeitzone HMI
MES Kommunikation
IP-
Adresse 172 ., 021 , 000 , 090
Port Port
Quiry 2000 Gtate 2001 Ressource 003
1. | Um in die Systemeinstellungen zu gelangen muss der Button ,, Sysfem “gedriickt werden
2. ) Einstellungen auswahlen.
(] LI G (]
FEETD Aulomatik 08:21:21
System - Efinstellungen
CP Lab y 9 MES-[Mode . 20.3.2025
Band .
Magazin back % Home L Eirfrichten := Parameter =t System
I Einstellungen HMI Darstel|{ung und Bedienufxg
. Sprache -
Diagnose umschalten
SW Versionen HMI System
E Backup Runtime Runtime Systemsteuerung
beenden neu starten offnen
Betriebsstd.
Netzwerk-
8 Z=lizz=sCPC Backu Restore
D einstellungen P EI
Zeitzone HMI I
MES Kommunikation
IP-
D Adresse 172 , 021 , 000 , 090
7
Port Port
Quiry 2000 ctate 2001 Ressource 003
[¢]
1, Sprache umschalten“Button: 4 Button ,Systemsteuerung dffnen*:

hier kann die Sprache der Bedienoberflache umgestellt

werden.
2 Die Flagge zeigt die aktuelle Sprache an.
3, Runtime neu starten“neu starten:
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Windows Systemsteuerung wird gedffnet
Button ,,Restore*:
Button ,, Backup“
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7 Anzeige der MES Kommunikation: 8  Button, Netzwerkeinstellungen*:
zusatzlich kann hier die IP des MES eingestellt werden. 9 Button ,, Runtime beenden*:
(Passwort geschiitzt. User: festo, PW: festo) Eingabe- Die Runtime wird beendet und zu Windows zuriickge-
felder fiir eigene Ressourcen-Nr., Abfrage-Port und kehrt.
Status-Port der MES-Verbindung.

Untermenii Diagnose

FEETU System - Diagnose Automatik 08:21:33

CP Lab Mes-Mode ] 20.3.2025
Band

Magazin back

enstellngen

% Home L, Einrichten := Parameter & System

I Diagnoss Diagnoseiiberblick
EIL SW Versionen 5 plcConv_2
Backup 32
Betriebsstd. ET 2005P station @
Zeitzone SPS
Zeitzone HMI

[¢]
1 Anzeige der Steuerungskomponente.
2 Home Button - zuriick zur obersten Steuerungskompo-
nente.

Eine Ebene zuriick (in der Steuerungshirarchie).
Diagnosepuffer der Steuerungskomponente anzeigen.
Eine Ebene tiefer (in der Steuerungskomponente.
Fenster maximieren / Fenster schlieRen.

N o &~

3 Details ein/ausblenden.
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Untermenii Software Version

FEETD System - Version Automatik 08:21:49

CP Lab MES-Mode B 203.2025
Band
Magazin back

M

7 Home Einrichten := Parameter s} System

Einstellungen
Diagnose
I SW Versionen

Backup aktuelle Bibliotheksversion:

Betriebsstd. V5.05

Zeitzone SPS

Zeitzone HMI

Anzeige der aktuellen Bibliotheksversion.
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Untermenii Backup

FEETD System - Backup Automatik 08:21:59

CP Lab Mes-Mode ] 20.3.2025
Band
Magazin back 7 Home L Einrichten := Parameter s} System
Einstellungen Parameter abspeichern/laden
Diagnose - Die Schaltfiachen fiir
E} ﬁ Zar;:?;“eetrer‘: mm‘destens 2 Sekunden | 01.01.90 00:00:00 |
SW Versionen . ‘;:Z‘;ﬁi,”;gm
1 Parameter wiederherzustallen! | . ] |
1] =T o o 01.01.90 00:00:00
Betriebsstd.
Zeitzone SPS
Zeitzone HMI

1 Button,,Parameter speichern®:
alle Parameter werden gespeichert, hierfiir ist es notwendig den Button fiir mindestens 2 Sekunden gedriickt zu
halten. Die Anzeige stellt das Datum der letzten Speicherung dar.

2 Button ,,Parameter laden*:
alle Parameter werden geladen, hierfiir ist es notwendig den Button fiir mindestens 2 Sekunden gedriickt zu halten Die
Anzeige zeigt das Datum an welchem die Parameter zuletzt geladen wurden.
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Untermenii Betriebsstundenzéhler

ik 14:09:23
FEETD System - Betriebsstundenzahler Automati

CP Lab MES-Mode 20.3.2025
Band

Magazin back

M

7 Home Einrichten := Parameter s} System

Einstellungen Betriebszeiten Steuerung Ein a d lEh Elnfn s —'-t

Diagnose Aktuelle Aufzeichnung Bisherige Aufzeichnungen kumuliert
i Gesamt Gesamt
Backup Betriebsart Automatik Betriebsart Automatik

Betriebsstd.

I [00): [000l: [0} [ 12~ [07]: —~[003}+ | [0} [000]: [ 00} [0sk [51]: —~[001]»

Zei SpS Betriebsart Einrichten Betriebsart Einrichten
citzone [0} (000} (oo} [ [73 —[o10k oo [oools [0z [16mn [2} —[o3x
Zeitzone HMI [ | I
Andere Betriebsarten Andere Betriebsarten

[oof: (000} [ 06} [[dhw (78 —[o68+ oo} [o0o}: [ o5 [ o8 —[osa

Letzte

Aktuelle Aufzeichnung zurlicksetzen Riicksetzung

01.03.21 13:30:06

Anzeige der Betriebszeiten mit Aufteilung auf die jeweilige Betriebsart.

Im Bereich ,,Betriebszeiten wird die Zeit seit Einschalten der Steuerung gezahlt. Im Bereich ,,Aktuelle Aufzeichnung®
wird die Zeit bis zum nachsten Betatigen der Button ,, Aktuelle Aufzeichnung zuriicksetzen “gezahlt. Die Zeiten sind in die
Rubriken ,,Gesamt®, ,,Betriebsart Automatik“ und ,,Andere Betriebsarten“ aufgeteilt. Unter der Rubrik ,,Andere Betriebs-
arten werden die Zeiten gezahlt, wahrend sich die Station in der Betriebsart ,Vorwahl Automatik*, ,,Richten® und ,,Keine
Betriebsart“ befindet. Der Wert in der Zeile ,,Gesamt” stellt jeweils die Summe der nach Betriebsart unterschiedenen
Betriebszeiten dar. Die prozentuale Angabe bezieht sich auf den Anteil der Betriebsart auf die Gesamtzeit.

Mit dem Button ,,Aktuelle Aufzeichnung zuriicksetzen “wird die aktuelle Aufzeichnung auf 0 gesetzt und die darin
enthaltenen Betriebszeiten werden zum Bereich ,,Bisherige Aufzeichnungen kumuliert addiert. Somit kann die aktuelle
Aufzeichnung zum Beispiel fiir tagesaktuelle Aufzeichnungen verwendet werden.

Alle Zahlwerte sind in einem remanenten Datenbaustein gespeichert. Beim Urladen der Steuerung gehen diese verloren.
Falls sie erhalten bleiben sollen, miissen die Werte zuvor gesichert werden.

Untermenii Zeitzone in der SPS

In diesem Menii kann die Uhrzeit und Zeitzone der SPS eingestellt werden. Die Voreinstellungen der SPS werden
iiberschrieben beim Betitigen des ,, bernehimen“Buttons.
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FESTO

CP Lab
Band

Magazin back A& Home

Vorwahl Zeitzone

Einstellungen

1] {UTC) Casablanca
Diagnose
E} Sommerzeitumstellung aktivieren
SW Versionen )
E Backup S:g':nmlrzeit
[} Betriebsstd. 52:1&“"9"9"
I Zeitzone SPS

E Zeitzone HMI e

[} Freigabe Sommerzeitumstellung

[ Sommerzsit

E ;:Enemerzeil

1 Auswahl der Zeitzone.

2 Sommerzeitumstellung aktivieren: Haken gesetzt - die
Sommerzeitumstellung wird automatisch umgestellt an
den Zeitpunkten ,,Beginn Sommerzeit“ und ,,Ende Som-
merzeit”.

Haken nicht gesetzt — Es erfolgt keine Sommerzeitum-
stellung.

3 Beginn Sommerzeit: Einstellung Beginn der Sommer-
zeit.

4 Ende Sommerzeit: Einstellung Ende der Sommerzeit.

5  Anzeige der aktuellen Zeitzone der Steuerung.

(Frst giiltig, wenn einmalig die Zeitzone der SPS (iber
den Button ,,Ubernehmen “ gesetzt wurde)

6 Freigabe Sommerzeitumstellung: Haken gesetzt -
Haken nicht gesetzt -

7  Beginn Sommerzeit: Anzeige des aktuellen Beginns der

Sommerzeit in der Steuerung.
(Erst giiltig, wenn einmalig die Zeitzone der SPS iiber
den Button ,,Ubernehmen “ gesetzt wurde)

Untermentii Zeitzone am HMI

System - Zeitzone der SPS setzen

I, Einrichten

10

11

12
13

Automatik 08:22:19
MES-Mode 20.3.2025
Parameter =t System
Unterschied Sommer-
und Winterzeit:
Ubernehmen
Unterschied Sommer-
und Winterzeit: |~~~ | "7
Aktuelle
0 U 27
LI 2l 07:22:19 | ps 7ait
Jhi Sommerzeit ist aktiv

Ende Sommerzeit: Anzeige des aktuellen Endes der
Sommerzeit in der Steuerung.

(Erst giiltig, wenn einmalig die Zeitzone der SPS (iber
den Button ,Ubernehmen “ gesetzt wurde)

Anzeige des Zeitunterschieds zwischen Sommer und
Winterzeit in min.

(Erst giiltig, wenn einmalig die Zeitzone der SPS iiber
den Button ,,Ubernehmen “ gesetzt wurde)
»Ubernehmen“Button: Gewahlte Einstellungen fiir die
Zeitzone und Zeitumstellung ibernehmen mit Betdtigen
des Buttons.

Eingabe des Zeitunterschieds zwischen Sommer und
Winterzeit in min.

Anzeige der akutellen Zeit in der SPS.

Sommerzeit ist aktiv: Haken gesetzt - Anzeige, ob
momentan die Sommerzeit aktiv ist.

(Erst giiltig, wenn einmalig die Zeitzone der SPS liber
den Button ,,Ubernehmen “ gesetzt wurde)

In diesem Menii kann die Uhrzeit und Zeitzone der HMI eingestellt werden. Die Voreinstellungen der HMI werden
tiberschrieben. Es ist wichtig, die Zeitzone in der HMI gleich einzustellen, wie sie in der SPS eingestellt ist, da sonst
bestimmte Funktionen einen anderen Zeitstempel bekommen. (z.B. E-Mail-Versand)
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A tik 08:22:29
FEETD System - Zeitzone der HMI setzen Homat

CP Lab Mes-Mode [l 20.3.2025
Band .
Magazin back 7 Home %, Einrichten := Parameter =t System
Einstellungen HMI Zeiteinstellungen
Aktuelle e
B —Dragnose Auelie 07:22:29
SW Versionen Aktuelle 5 : :
B . -29. ystemfunktion anzeigen .5
[ Back HM Znit i zur Zeitzone und dem NTP Server 2]
acku
P Achtung! Nach Anderung der
. Zeitzone muss die Runtime neu
Betriebsstd. gestartet werden!
Zeitzone SPS

SPS Zeiteinstellungen
I Zeitzone HMI
E Aktuelle SPS
Zeitzone

Aktuelle e Anderungen der SPS Zeiteinstellungen
E 07:22:29 im Meni Zeitzone SPS

SPS Zeit

Aktuelle Zeit im NTP Server des Benutzers.
Aktuelle Zeit am HMI Touchpanel.

Akutelle SPS Zeitzone:

Akutelle SPS Zeit:

Systemfunktion anzeigen:

Ui~ W N

6.7 Station einschalten

1. ) Die Station ist mit Spannung versorgt.

2. ) Die Station ist mit 6 bar Luftdruck versorgt.
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3.
&,
5. |

Alle NOT- Halt- Signalgeber (Drucktaster, Tirkontakt, Lichtschranken, usw.) sind nicht betétigt und entriegelt.
Hauptschalter der Station und des Roboters einschalten.

Schliisselschalter in vertikale Position / Automatik stellen.

O Beachten Sie, dass der Roboter direkt in seine HOME-Position fahrt. Um Kollisionen zu vermeiden,

1 miissen Sie den Roboter moglicherweise auch mit den Jog-Tasten manuell bewegen.

6.

Sollte sich der Roboter nicht in seiner Grundstellung befinden, wird eine Warnung am HMI angezeigt. Sollte dies der

—_ >
Fall sein, fahren Sie den Roboter manuell in seine Grundstellung.
a. Schliisselschalter (Pos. 5 in Bild oben) auf Manuell / horizontal stellen.
b. R56 TB TeachBox einschalten.
¢.JOG Mode starten.
d. Den TCP auf Werkzeug 4 wechslen.
e. Roboterantriebe aktivieren.
f. Den Home Button driicken um den Roboter in seine Grundstellung zu fahren.
g. Roboterantriebe deaktivieren.
h. Schliisselschalter an Bedienleiste (Position 5. im Bild oben) auf Automatik / vertikal stellen.
7. ) Richten Taste driicken, Richten Taste leuchtet blau, HMI wird gestartet und fahrt hoch.
8. | Warten bis HMI bereit ist.
6.7.1 Automatik Station Robotermontage starten
1. | Entfernen Sie alle vorhandenen Werkstiicke.
FEETD Keine Betriebsart aktiv 13:35:28
NOT HALT ist betatigt !! Not Halt Taster prifen und mit Reset-Taster besta
IZ} Default-Mode 24.6.2025
CP Factory
Robotermontage # Home % Einrichten := Parameter = System
I Betriebsart
Ubersicht
Default-Mode
Benutzer
EA Test
Einrichten
2. Bestatigen Sie Fehler auf dem HMI, indem Sie auf die Fehlermeldung klicken.
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FEETD Keine Betriebsart aktiv.~ 13:50:55
Error: Das Robater Programm wurde mit Fehler 50 beendet.

Default-Mode 24.6.2025

CP Factory

% Home L Einrichten := Parameter 4+ System

Robotermontage

I Betriebsart

.. A Meldetext Zeit des Auftretens
Ubersicht

Error: Das Roboter Programm wurde mit Fehler 50 beendet.

Benutzer

EA Test

0 N o s W N

3., Die Fehlermeldung wird im Hauptfenster angezeigt. Nachdem die Fehlersituation behoben wurde, kann sie durch
Driicken der ,, RESET“Taste bestatigt werden.

FEETD Home - Betriebsart Vorwahl Automatik 13:52:26

Default-Mode 24.6.2025
CP Factory

[4] Robotermontage 7> Home L Einrichten := Parameter £ System

I Betriebsart

Meldetext Zeit des Auftretens

Ubersicht
Benutzer

EA Test

0 N oY B W N

B 'BE

‘0 2

=

4

- ) Auf den ,, Home “Button driicken.
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FEETD Home - Betriebsart Keine Betriebsart aktiv 08:25:29

MES-Mode 24.6.2025
CP Factory

Robotermontage % Home " Einrichten := Parameter = System

I Betriebsart

Ubersicht

[5] Richten Default-Mode
Benutzer

EA Test

Einrichten

5. ) Nun den ,,Richten“Button driicken.
6

- ) Wenn die Station von Hand bestiickt wird, konnen die Kisten manuell durch Driicken der Taste "Kistenwechsel" auf

der Riickseite der Station eingegeben werden. Ebenso kénnen Boxen manuell ausgehdndigt werden, dies ist auch
die Taste ,,Kistenwechsel“ zum Driicken.

FESTO

Einrichten 522157
Parameter - Applikation
PP MES-Mode B 246.2025
CP Factory
Robotermontage % Home L Einrichten i= Parameter ——Syscen [5]
Applikation Aktivierung
Applikation aktivieren v
Transitionen
Band stoppen vor Applikationsbeginn
Band, Stopper
Kistenwechsel {iber Robotino ausfiihren
Simulation Roboterprozess
Simulation Roboterprozess
Prozessende bestdtigen am HMI
Zeit des Simulationsprozess (s) 00:00:05

7. ) Wenn die Station automatisch von einem Robotino bestiickt werden soll, muss die Applikation (1) im ,, Einrichten“
(2) bei den Parameter (3) aktiviert sein und im Feld "Kistenwechsel iiber Robotino-ausfiihren" (4) muss ein Haken
gesetzt werden.

110

© Festo Didactic



FEETD Home - Betriebsart Vorwahl Automatik 13:33:59

MES-Mode 24.6.2025
CP Factory

@ Home L Einrichten

[}

Robotermontage Parameter {s1 System

I Betriebsart

Ubersicht
Default-Mode
Benutzer
E EA Test Automatik
Einrichten

8. Im Anschluss den ,,Automatik “Button driicken.

ik 08:08:58
FEETD Home - Betriebsart Automati

MES-Mode - 24.6.2025

&

CP Factory
T Einri = -
Robotermontage @& Home L. Einrichten := Parameter = System
I Betriebsart
Ubersicht
MES-Mode
Benutzer

Ende

9

- Der ,,Automatik “Button leuchtet.

Automatik Modus ist aktiv

6.7.2 Ablaufbeschreibung Automatik
Nachdem der Automatikablauf am HMI gestartet wurde,

1, Wird der Automatik Button blau hinterlegt
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., Die Stopper werden eingefahren

-

., Das Werkstiick wird im Umlaufbetrieb transportiert

., Fahrt nun ein Warentrager in das Modul/Applikationsmodul, fiihrt diese Ihren Automatikablauf durch. Der Ablauf
des Moduls/Applikationsmoduls wird allerdings nur dann gestartet, wenn die Operation in MES fiir diese Ressource
bestimmt ist und die Ressource diese Operation auch ausfiihren kann.

iy

Die Anzeigen Busy wird aktiv.
Wahrend dieser Zeit wird der Automatikablauf in der Applikation ausgefiihrt
Die nachste Ressource und die Operation werden auf den RFID Chip geschrieben

Ist das Modul/Applikationsmodul fertig, wechselt die Anzeige wieder auf den Ursprungszustand und der Stopper
wird eingefahren

Soevr

Der Warentrager fahrt aus der Arbeitsposition und steht weiteren Modulen/Applikationsmodulen zur Verfiigung.

L:o

[2))

.7.3 Ablaufbeschreibung Takt Ende

Ein Automatikablauf ist aktiv

FEETD Home - Betriebsart Automatik 08:08:58

MES-Mode J 24.6.2025

-

CP Factory
Robotermontage @& Home Einrichten := Parameter s System
I Betriebsart
Ubersicht
MES-Mode
Benutzer

[2] Ende

2. ) Den ,,£nde“Button driicken.

3. ) Die Station fiihrt Ihren Ablauf bis zum Takt Ende aus. Wahrend dieser Zeit blinkt der Ende Button.
4. Die Stopper werden ausgefahren.

5., Die Transportbdnder bleiben stehen.
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6.8

RFID Tag manuell beschreiben

Um einen Warentrdger mit einer bestimmten ID zu beschreiben, oder um Information zu bekommen welche Daten auf dem

Warentrager stehen, ist es moglich diese Daten auszulesen oder den Tag zu beschreiben. Hierfiir ist es notwendig dass sich
ein Warentrager mit einem funktionierenden Tag an einer der Stopperpositionen befindet und die Station eingeschaltet ist.

Das folgende Beispiel gilt fiir alle Ausleseposition die eine ID von Warentragern auslesen kdnnen.

FEETD Einrichten 08:27:06
Einrichten - Stopper
CP Lab PP MES-Mode [l 203.2025
Band
E EgEIITOACR A Hama L Einrichten := Parameter = System
Applikation
Band - G1_BG9  Stopper
] I Stopper 0.181s 239
o
RFID Schreib-/Lesekopf
initialisieren | paten Carrier ID: 001 | PNo: 0 Tag erkannt ——3]
MES ONo: 0 | Res.ID: 000000 )
Mode seet
[«] lesen OPos: 000000 | Operation: 000000
Aktiv
[ schreiben | paten Zustand: 040
[e] Default Par. 1: 000000 | Par. 2: 000000 Fehler
Anzeige
(] iBschentll Mode g 3. 000000 | Par. 4: 000000 | | Zeitubertauf
1, Betriebsart ,, £inrichten“auswadhlen.
2. ) Im Einrichten Mendi links den ,, Sfopper“auswahlen.
3. ) Wird ein RFID erkannt, wird dies durch ,,Tag erkannt“ angezeigt. (TF80 und Button ,Tag erkannt* sind griin
hinterlegt).
4, ) Die Daten des RFID Tags kdnnen durch Driicken des ,,Lesen“Button ausgelesen und angezeigt werden.
5., »Daten l6schen“Button driicken.
Fiir eine einfachere Eingabe werden alle Daten nur in der Eingabemaske geldscht, die Daten auf dem Tag selbst
bleiben vorhanden.
6. ) Eingabe der gewiinschten Daten im Feld (alle Felder die weiB hinterlegt sind, kénnen editiert werden).

MES Mode

Carrier ID — hier wird die Warentrdgernummer angezeigt oder eingegeben.
ONo - hier wird die Auftragsnummer angezeigt oder eingegeben.

OPos - hier wird die Auftragsposition angezeigt oder eingegeben.

PNo - hier wird die Teilenummer angezeigt oder eingegeben.

Resource — hier wird die Ressource angezeigt oder eingegeben.
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Operation - hier wird die Nummer der Operation angezeigt oder eingegeben.
Default Mode

State Code — hier wird der State Code fiir die Startbedingung eingegeben, stimmen diese mit den Transitionsta-
bellen iiberein, werden die Parameter ausgelesen und der Automatikablauf der Applikation gestartet.

Parameter 1 = Eingabe des Parameterwerts (z.B. 100 / Vorderschale zufiihren).
Parameter 2 - 4 - in diesem Beispiel nicht verwendet.

7., Button ,, Schreiben“driicken um die vorgenommenen Anderungen auf den Tag zu schreiben.

6.9 RFID Kisten manuell beschreiben

Um eine Kiste mit einer bestimmten ID zu beschreiben, oder um Information zu bekommen welche Daten auf der Kiste
stehen, ist es moglich diese Daten auszulesen oder den Tag zu beschreiben.

Hierfiir ist es notwendig dass sich eine Kiste mit einem funktionierenden Tag an einer der Auslesepositionen befindet und
die Station eingeschaltet ist.

Das folgende Beispiel gilt fiir alle Ausleseposition die eine ID von Kisten auslesen kdnnen.

Einricht 08:20:15
FEETD Einl’iChten~Stopper nrichten

MES-Mod 24.6.2025
CP Factory ofe .

E A Hama L Einrichten := Parameter = System
nopolermornage

- GF8

Applikation - H1_BG5 Klemmung

Band 1-3 0.166s 89

Stopper 1 BoxBelt

Kiste hinaus schleichgana Kiste hinein
Stopper 2 (H1_QA4) (H1_QA4) (H1_QA4)
St 3
opper RFID Schreib-/Lesekopf

Bypass initialisieren Tag erkanm
Kistenband e
] esen Box ID: 1

Kamera Kiste Aktiv
E schreiben Box PNo: 27
E Fehler

Anzeige

E J;;Zchlg: Zeitiberlauf
1, Betriebsart Einrichten auswahlen
2., Im Einrichten Menii links das Modul mit der Ausleseposition auswahlen
3. ) Wird ein RFID erkannt, wird dies durch Tag erkannt angezeigt. (TFxx und Button ,tag present“ sind griin hinterlegt)
4. | Die Daten des RFID Tags konnen durch Driicken des ,,Lesen “Button ausgelesen und angezeigt werden.
5., ~Anzeige [6schen“Button driicken Fiir eine einfachere Eingabe werden alle Daten nur in der Eingabemaske geloscht,

die Daten auf dem Tag selbst bleiben vorhanden.
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6. |, Eingabe der gewiinschten Daten im Feld (alle Felder die weiB hinterlegt sind, konnen editiert werden)
MES Mode / Default Mode sind identisch
Box ID — hier wird die ID-Nummer der Box angezeigt oder eingegeben
BoxPNo: hier wird die Teilenummer der Box und der Aufnahme fiir die aufzunehmenden Werkstiicke angezeigt oder

bl 2

eingegeben.

7.,

6.10 Vision Modul

,Schreiben“Button driicken um die vorgenommenen Anderungen auf den Tag zu schreiben.

Abb. 44: Abbildung dhnlich

Die Kamera ist fiir die optische Kontrolle der Werkstiicke zustandig. Die Farbe und die Orientierung der Werkstiicke wird

hierfir erfasst.

Beschreibung

Name

Kamera

SBSA-U-PF-R6C-FM-W / 814367 2(Sensopart V20C-ALL-P3-W-M-M2-L-90)
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6.10.1 Kamera anschliefen

24V

oV

Abb. 45: Abbildung dhnlich

Ethernet TCP/IP

Nr. Bennenung IP Adresse Protokoll Port
1 Roboter Controller 172.21.Res.ID.40 TCP/IP 10001
Mitsubishi 172.21.Res.ID.41 Profinet
2 Kamera 172.21.Res.ID.50 TCP/IP 2006
3 Switch
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6.10.2 Kamera kalibrieren

1, Lichtflache (Calibration plate) um 180° wenden
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Auto Calibration steps:
1. Teach poses in program 900
2. Start Robot Program 900

i (D SENSOPART N

000000000000 00O
000000000000 00
0 0000O0COG6EOGEOGEOGEOOOOO
0 000O0O0OGEOGEOGEOSEOSOEOEOO
0 0000000000000
0000 006000OCGOCGOSOSTS

0000 0000OC0OCGEOGEOSOSTS
0000 006000OGCOCGOSOSTS

0 0000000000000
000006006 OCGCOGEOGESGIOOOC
0 000O06OGEOGEOGEOSGEOSGEOONOSOOS
0 0000O0OGEOGEOSGEOSGEOSGIOOO
0000000000 OCGOGOSGS

/
\\\é 15 x 13, 100mm x 75.8mm x 4mm, Crosshair 1 \\\\//

S S S S L L

v

v

Folgende Grafik ist auf der Unterseite der Lichtflache

Nun das Kalibriertool mit dem Werkstiickgreifer (Tool2) aufnehmen.

Programmnummer 900 am Roboter laden und die Position 1 - 4 auf der Calibration plate nacheinander teachen
Roboter in Grundposition fahren

Roboter in Auto mode (Schliisselschalter an Roboter Controller) stellen

Programm 900 am HMi starten

Kalibrierung lauft automatisch ab

6.10.3 Roboterprogramm fiir Kamera

Die Roboterprogramme nutzen alle dasselbe Kameraprogramm (Programm Nr.1)
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Programm 1: Priifung keine Sicherung vorhanden
Programm 2: Priifung linke Sicherung vorhanden
Programm 3: Priifung rechte Sicherung vorhanden
Programm 4: Priifung beide Sicherungen vorhanden
Programm 5: Demoprogramm

© Festo Didactic 119



7  Meldetexte und interaktive Fehlermeldungen am HMI

Generell gibt es drei verschiedene Meldeklassen. Diese sind wie folgt angelegt

o Meldeklasse 0 (wird rot hinterlegt in der Meldezeile angezeigt)
- das Programm wird sofort gestoppt und der Automatikmode beendet
- die Fehlerursache muss behoben werden
- AnschlieRend den Fehler quittieren und die Station wieder starten
o Meldeklasse 1 (wird rot hinterlegt in der Meldezeile angezeigt)
- das Programm und der Automatikmode werden zum Zyklusende gestoppt
- die Fehlerursache muss behoben werden
- AnschlieRend den Fehler quittieren und die Station wieder starten
e Meldeklasse 2 (wird gelb hinterlegt in der Meldezeile angezeigt)
- das Programm und der Automatikmode werden weiter ausgefiihrt
- wird die Fehlerursache behoben, wird der Fehler automatisch quittiert
e Hinweise

- Werden am HMI Angezeigt aber nicht in MES verarbeitet

71 Meldetexte

7.1.1 Meldetexte CP Factory RASS-MITS

Melde Klasse Location Alarmname Meldetext Fehler beheben

2 PcbBoxChange WarnBoxBeltFull Error: 2 Kisten Eine Kiste entnehmen
im Leiterplatten-
Zuftihrband erkannt!

0 Error ErrSchutztuer Schutztiir(en) offen!! | Schutztiiren
schliefen und Mel-
dung am Bedien-
feld und Robotersteu-
erung quittieren.

2 Error WarnRobotBatt Ladezustand Roboter- | Bitte Batterie tau-

batterie niedrig! schen.

0 Error ErrNotAusRobot NOT-HALT am Roboter | Not-Halt Taster am

ist betdtigt! Roboter priifen und
Meldung quittieren.
2 Error WarnRobotHome Roboter nicht in Bitte in Grundstellung
Grundstellung! fahren.
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Melde Klasse Location Alarmname Meldetext Fehler beheben

2 Error WarnRobotHomelnit | Roboter nicht in Bitte in Grundstellung
Grundstellung bei fahren.

Anforderung Richten!

2 Error WarnRobotExec Fehlerin Robotersteuerung
der Roboterpro- priifen.
gramm-Abarbeitung.

2 Error WarnRobotAuto Roboter nicht in Auto- | Bitte Automatik ein-
matik! schalten an der Robo-

tersteuerung.

2 Error ErrFusesEmpty Alle Sicherungsmaga- | Bitte Magazin(e) auf-
zine leer, kein Pro- fillen.
grammstart!

2 Error WarnNoPcbBox Warnung: keine Lei- Kiste zur Verfiigung
terplatten-Kiste ver- stellen
fiigbar!

2 HsKuka WarnRobOpMode Warnung: Roboter- Roboter in Automatik
steuerung ist nicht stellen
in Betriebsart Auto-
matik!

2 HsKuka WarnRobReady Warnung: Roboter- Robotersteuerung
steuerung ist nicht iiberpriifen
bereit!

2 HsKuka WarnRobHome Warnung: Roboter Bitte Roboter mit
nicht in Grundposi- Teach-Box in Grund-
tion. position fahren!

2 HsKuka WarnRobNotReady Warnung: Der Roboter | Freigabe erteilen
hat noch keine Frei-
gabe fiir externen
Start!

2 HsKuka WarnSafetyDoorOpen | Warnung: Sicher- Sicherheitstiire
heitstiir des Roboters | schliefien
ist nicht geschlossen!

0 HsKuka ErrRobRuntime Error: NOT-HALT an Not-Halt an Teach Box
Roboter Teach-Box ist | deaktivieren
aktiviert!
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7.2  Interaktive Fehlermeldungen am HMI
Generell gibt es drei verschiedene Meldeklassen. Diese sind wie folgt angelegt

e Meldeklasse 0 (wird rot hinterlegt in der Meldezeile angezeigt)
- das Programm wird sofort gestoppt und der Automatikmode beendet
- die Fehlerursache muss behoben werden
- AnschlieRend den Fehler quittieren und die Station wieder starten
o Meldeklasse 1 (wird rot hinterlegt in der Meldezeile angezeigt)
- das Programm und der Automatikmode werden zum Zyklusende gestoppt
- die Fehlerursache muss behoben werden
- AnschlieRend den Fehler quittieren und die Station wieder starten
o Meldeklasse 2 (wird gelb hinterlegt in der Meldezeile angezeigt)
- das Programm und der Automatikmode werden weiter ausgefiihrt
- wird die Fehlerursache behoben, wird der Fehler automatisch quittiert
e Hinweise

- Werden am HMI Angezeigt aber nicht in MES verarbeitet

7.2.1 Default Betrieb
Interaktive Meldungen werden iiber ein Pop-Up Fenster am HMI dargestellt.

Das Pop-Up Fenster besitzt 3 Schaltflachen.
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Interaktive Fehlermeldung

Keine Frontschale vorhanden!
Palette / Sensor BG7 prufen.

Aktueller Zustandscode: Wiederholen

Zustand nach Ignorieren: Ignorieren
Zustand nach Abbrechen: Abbrechen

Abb. 46: Beispiel - Interaktive Meldungen im Default Mode

.» Wiederholen “Button - Es wird versucht, das CP Applikationsmodul erneut auszufiihren.
2, legnorieren“Button — Der Fehlerzustand wird ignoriert, der Warentrager erhdlt den Zustandscode wie in der Transi-
tionstabelle in der Spalte ,,Ausgangszustand“ angegeben. Das CP Applikationsmodul wird nicht mehr ausgefiihrt.
3, Abbrechen“Button — Der Fehlerzustand wird ignoriert, der Warentrager erhalt den Zustandscode, wie er im Ein/
Ausgabefeld neben der Schaltflache angezeigten Wert dargestellt ist. Dieser kann in diesem interaktiven Fehlermel-
dungsfenster verandert werden.

7.2.2 MES Betrieb

Interaktive Meldungen werden iiber ein Pop-Up Fenster am HMI dargestellt.

Das Pop-Up Fenster besitzt 4 Schaltflachen.
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Interaktive Fehlermeldung

Keine Frontschale vorhanden!
Palette / Sensor BG7 priifen.

1] Wiederholen

Ignorieren
B - Auftrag n
[5] Abbrechen e

Abb. 47: Beispiel - Interaktive Meldungen im MES Mode

»Wiederholen“Button - Es wird versucht, das CP Applikationsmodul mit den gleichen Parametern erneut auszufiihren.
»lgnorieren“Button — Das CP Applikationsmodul wird nicht ausgefiihrt jedoch im MES so behandelt, als ob der
Auftragsschritt fehlerfrei durchlaufen worden ist.

~Abbrechen “Button — Das CP Applikationsmodul wird nicht mehr ausgefiihrt. Im MES wird diese Auftragsposition mit
Fehler beendet und abgebrochen, je nachdem, ob ein Fehlerschritt definiert ist oder nicht. Auftrag ablehnen — Das

CP Applikationsmodul wird nicht ausgefiihrt. Im MES wird der Schritt dieser Auftragsposition zuriickgesetzt und beim
nachsten Eintreffen des Warentragers erneut gestartet.

LJAuftrag ablehnen “Button — Das CP Applikationsmodul wird nicht ausgefiihrt. Im MES wird der Schritt dieser
Auftragsposition zuriickgesetzt und beim ndchsten Eintreffen des Warentragers erneut gestartet.

7.2.3 Generell

Wert Fehler Fehler beheben

100 Auftrag fehlerhaft abgebrochen Auftrag erneut starten

7.2.4 CP Factory RASS-MITS

Wert Fehler Fehler beheben
0 Keine Fehler
1 Robotergreifer geschlossen Greifer 6ffnen / Werkstiick entfernen
2 Sicherheitstiiren gedffnet (Vorne / Sicherheitstiiren schliefen
Hinten)
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Wert Fehler Fehler beheben

11 Unbekannter Greifertyp Richtigen Greifer montieren

20 Kamera ist nicht im Online mode Kamera online stellen

21 Stoppernummer ist nicht bekannt Parameter {iberpriifen

22 Unbekannte Programmnummer Parameter {iberpriifen

23 Kein Werkstiick auf der Palette am
Stopper

31 Kamerainspektion kein Werkstiick Kameraeinstellungen tiberpriifen,
detektiert Werkstiick auflegen

40 Falscher Greifertyp

41 Werkstiickmontageplatz belegt Werkstiick entnehmen

42 Werkstiick nicht auf Montageplatz Werkstiick einlegen
abgelegt

43 Werkstiick verkehrt auf Montageplatz | Werkstiick drehen
abgelegt

4t Werkstiickorientierung nicht korrekt Werkstiick ausrichten

45 Keine Platine in Werkstiick gefunden Platine einsetzen

51 PCB Tray falsch ausgerichtet PCB Tray drehen

52 Unbekannter Palettenplatz fiir die Pla- | Parameter priifen
tine

53 Keine Platine gefunden am vorhan- Palette bestiicken
denen Palettenplatz

54 Platine am Palettenplatz vorhanden Platine an Palettenplatz entnehmen

61 Alle Sicherungsmagazine sind leer Magazine auffiillen

62 Unbekannte Sicherungsmagazin- Parameter {iberpriifen
nummer

63 Sicherungsmagazine sind leer
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8 Komponenten
8.1 Mitsubishi Roboter RV-4FL

Zum Transport der Werkstiicke wird ein Vertikal-Knickarmroboter eingesetzt. Es handelt sich hierbei um einen industriellen
Roboter mit 6 Achsen. Die Wiederholgenauigkeit der Roboterpositionierung betragt 0,02 mm. Die maximale Geschwin-
digkeit betrdgt 9900 mm/s. Eine Endstellungs- und Uberlastiiberwachung ist integriert. Die maximale Reichweite des
Roboterarms betragt 648,7 mm.

Abb. 48: RV-4FL / Abbildung Ghnlich
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Leistungen

Eingdnge

32 Eingdnge fiir die Kommunikation

Ausgdnge

32 Ausgange fiir die Kommunikation

8.1.1 Drive Unit CR800

Abb. 49: Abbildung dhnlich

1 TB1 - Steckplatz fiir TeachBox
2 LAN Schnittstelle
3 Slot 1.2 fiir Kommunikation zur Station
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Abb. 50: Abbildung Ghnlich

4 Input AC - fiir Spannungsversorgung
5 CN1 - fir Roboterkommunikation / Greifer
6  CNUSER 11 - fiir Not-Aus Anbindung

8.1.2 TeachBox R56 TB

Um mit dem Roboter im Standalone Betrieb zu arbeiten, ist diese TeachBox notwendig. Mit dem Schliisselschalter an der
Drive Unit ist es moglich aus folgenden Betriebsarten zu wéhlen

e Position Auto (AUTO) fiir Standalone Betrieb.
e Position Auto (EXT) for communication with other controller.

e Position Teach (MAN) fiir Teach Betrieb.
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Abb. 51: Abbildung &hnlich

Hinweis
Informationen zur Bedienung der Teaching Box entnehmen Sie bitte dem Technischen Handbuch fiir MELFA Industriero-
boter der Firma Mitsubishi Electric.
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8.1.3 Setup

Backside
CN1

Frontside

Slot1.2

Roboter mit Kabelverbindung zu CR800 an CN1

TeachBox R56 TB mit Kabelverbindung zu CR800 Steuerung

Not-Aus Einheit an Haupt E-Board mit Kabelverbindung zu CR800 an CNUSER 11

PNOZ Not-Aus F2-KF2 an Roboter E-Board mit Kabelverbindung zu CR800 an CNUSER 11
Schliisselschalter Automatik / Manuell

RIA Box XD14 mit Kabellverbindung uzu CR800 an Slot 1.2

AN U W N

8.1.4 Schnittstelle Drive Unit

Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
BG9 DI_WPCl Ei 16 Bit Oberteil ist
Wit Roboter _WPClamp | Eingang [ erteil i
ped an der Mon-
verbunden tageposition
E/A Karte 8P
gespannt
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Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
BG10 DI_WPAvail | Eingang 17 Bit Oberteil an
der Monta-
geposition
vorhanden
BG11 DI_WPOri- Eingang 18 Bit Oberteil
entOk liegt nicht
umgedreht
an der Mon-
tageposition
BG12 DI_WPHo- Eingang 19 Bit Bohrung am
leOk Oberteil
gefunden
BG14 DI_FuseMag | Eingang 21 Bit Sicherung
1Avail im Siche-
rungsma-
gazin 1 vor-
handen
BG15 DI_FuseMag | Eingang 22 Bit Sicherung
2Avail im Siche-
rungsma-
gazin 2 vor-
handen
BG16 DI_FuseMag | Eingang 23 Bit Sicherung
3Avail im Siche-
rungsma-
gazin 3 vor-
handen
BG18 DI_Grp1Vac- | Eingang 25 Bit Vakuum-
Store greifer an
Greiferma-
gazin 1 vor-
handen
BG19 DI_Grp2Wrk | Eingang 26 Bit Werkstiick-
Store greifer an
Greiferma-
gazin2 vor-
handen
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Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
BG20 DI_Grp3Fus | Eingang 27 Bit Sicherung-
eStore greifer an
Greiferma-
gazin 3 vor-
handen
k6-BG3 DI_Grippe- Eingang 900 Bit Greifer ist
rOpen geoffnet
K6-BG1 DI_GrpAvai- | Eingang 902 Bit Greifer vom
lable Greiferwech-
selsystem
gespannt
Sensor Variablen Eingang/ Roboter Datentyp Kommentar | SPS
Name Name Ausgang Adresse Adresse
#STOP2 Eingang 2000 Bit Stop 100.0
#START Eingang 2001 Bit Programm 100.1
starten
#IOENA Eingang 2002 Bit Bedienrechte | 100.2
vorhanden
#SLOTINIT Eingang 2003 Bit Programm 100.3
zuriick setzen
#SRVON Eingang 2004 Bit Servo Span- 100.4
nung ON
Roboter Status ) -
Info Region #SRVOFF Eingang 2005 Bit Servo Span- 100.5
nung Off
#ERRRESET Eingang 2006 Bit Fehler zurlick | 100.6
setzen Ein-
gangssignal
#PRGSEL Eingang 2007 Bit Programmaus- | 100.7
wahl Ein-
gangssignal
#OVRDSEL Eingang 2008 Bit Overrideaus- 101.0
wahl Ein-
gangssignal
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Sensor Variablen Eingang/ Roboter Datentyp Kommentar | SPS
Name Name Ausgang Adresse Adresse
#PRGOUT Eingang 2009 Bit Programm 101.1
kein Ausgang
angefordert
#OVRDOUT Eingang 2010 Bit Overridewert 101.2
angefordert
#ERROUT Eingang 2011 Bit Fehler kein 101.3
Ausgang ange-
fordert
#Reserved Eingang 2012-2015 Reserviert
#I0DATA Eingang 2016 - 2031 Word Numerischer 102-103
Wert Eingang
DI_RetrylLast- | Eingang 2032 Bit Abgebro- 104,0
Step chener Schritt
erneut versu-
chen
DI_ExitCurr- Eingang 2033 Bit Aktuellen Pro- | 104,1
Cycle grammzyklus
verlassen
IsRoboti- Eingang 2034 Bit Robotino wird | 104,2
noUsed fiir den Trans-
port der PCB
Palette ver-
wendet
Reserve_RobS- | Eingang 2035-2039 Reserviert fiir
tatel Erweiterungen
Reserve_RobS- | Eingang 2040 - 2047 Byte Reserviert fiir | 105
tate2 Erweiterungen
Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
Roboter Variablen Info Reserve- Eingang 2048 - 2063 | Word Reserviert 106 - 107
Region dWord1 Wort 1
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Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
DI_Stop- Eingang 2064 - 2071 | Byte Stoppe- 108
perNo rnummer
um Werk-
stiick aufzu-
nehmen
DI_PCBPal- | Eingang 2072 -2079 | Byte PCB Palet- 109
letNo tennummer
um PCB auf-
zunehmen
Reserve- Eingang 2080- 2087 | Byte Reserviert 110
Byte2 Byte 2
Reserve- Eingang 2088 - 2095 | Byte Reserviert 111
Byte3 Byte 3
Reserve- Eingang 2096 - 2103 | Byte Reserviert 112
Byte4 Byte 4
Reserve- Eingang 2104 - 2111 | Byte Reserviert 113
Byte5 Byte 5
Reserve- Eingang 2112-2119 | Byte Reserviert 114
Byte6 Byte 6
Reserve- Eingang 2120-2127 | Byte Reserviert 115
Byte7 Byte 7
Reserve- Eingang 2128-2135 | Byte Reserviert 116
Byte8 Byte 8
Reserve- Eingang 2136 - 2143 | Byte Reserviert 117
Byte9 Byte 9
BG1 DI_Palletin- | Eingang 2144 Bit PCB Palette | 118,0
Front in vorderer
Mit SPS ver- Lol
bunden | g5, DI_Palinlo- | Eingang | 2145 Bit PCB Palette | 118,1
iber Pro- adPos an manu-
finet eller Besti-
ckungsposi-
tion
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Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
BG3 DI_PalOri- Eingang 2146 Bit PCB Palette | 118,2
entOk Orientierung
ist richtig
BG5S DI_Pal- Eingang 2147 Bit PCB Palette | 118,3
Index1Up mit vor-
derem
Zylinder
gespannt
BG6 DI_Pal- Eingang 2148 Bit PCB Palette | 118,4
Index2Up mit hint-
erem
Zylinder
gespannt
SF7 DI_PalChan- | Eingang 2149 Bit PCB Palette | 118,5
geAck Bestatigung
wechseln
BG50 DI_WPPalA- | Eingang 2150 Bit Palette am 118,6
vail Stopper ver-
fugbar
BG51 DI_WPAtSto- | Eingang 2151 Bit Werstkiick 118,7
pAvail auf Palette
am Stopper
verfiigbar
Reserve- Eingang 2152-2159 | Byte Reserviert 119
Sensor2 fiir Sensor-
gruppe 2
Reserve- Eingang 2160-2167 | Byte Reserviert 110
Sensor3 fiir Sensor-
gruppe 3
Reserve- Eingang 2168 - 2175 | Byte Reserviert 111
Sensor4 fiir Sensor-
gruppe 4
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Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
MB9 DO_WPMou | Ausgang 16 Bit Das Oberteil
ntLock in der Mon-
tageposition
spannen
K_INO DO_StartCa- | Ausgang 24 Bit Kamera
mera Starten
Mit Roboter
K6-MB1 Hand1 Ausgang 900 Bit Hand 1 Aus-
verbunden
gabe
E/A Karte
K6-MB2 Hand?2 Ausgang 901 Bit Hand 2 Aus-
gabe
k6-MB3 Hand3 Ausgang 902 Bit Greifer am
Roboterf-
lansch
klemmen
#STOP2 Ausgang 2000 Bit Anhalten 100.0
#START Ausgang 2001 Bit Programm 100.1
starten
#I0ENA Ausgang 2002 Bit Bedien- 100.2
rechte frei
geben
#SLOTINIT Ausgang 2003 Bit Programm- | 100.3
auswahl frei
geben
Roboter Status Info Region | yepyoN | Ausgang | 2004 Bit SevoEin | 100.4
#SRVOFF Ausgang 2005 Bit Servo Ein 100.5
nicht frei
geben
#ERRRESET | Ausgang 2006 Bit Anliegender | 100.6
Fehler Aus-
gangssignal
#RCREADY Ausgang 2007 Bit Steuerung 100.7
Spannung
ein bereit
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Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
#BATERR Ausgang 2008 Bit Batterie- 101.0

spannung
fallt
#PRGOUT Ausgang 2009 Bit Programm 101.1
kein Aus-
gangssignal
#OVRDOUT | Ausgang 2010 Bit Override 101.2
Wert Aus-
gangssignal
#ERROUT Ausgang 2011 Bit Fehler- 101.3
nummer
Ausgangs-
signal
#ATTOPMD | Ausgang 2013 Bit Teachmode | 101,5
Ausgang
#TEACHMD | Ausgang 2014 Bit Teachmode | 101,6
Ausgang
#/0DATA Ausgang 2016 - 2031 | Word Numerischer | 102 - 103
Wert Aus-
gang
IsRbtArm- Ausgang 2032 Bit Roboterarm | 104,0
Home ist in Home-
position
IsRbtAbo- Ausgang 2033 Bit Roboterarm | 104,1
vePCB ist iber PCB
Palette
Reserve_Rob | Ausgang 2034 -2039 Reserviert
Statel fiir Roboter-
status

Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
Reserve_Rob | Ausgang 2040 - 2047 | Byte Reserviert 105

Robot Variable Info Region | State2 fiir Erweite-
rung
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Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang Adresse mentar Adresse
Reserve- Ausgang 2048 - 2063 | Word Reserviertes | 106 - 107
dWord1 Wort 1
ReturnValue | Ausgang 2064 - 2071 | Byte Riickgabe- 108
wert des
Roboters
Reserve- Ausgang 2072 -2079 | Byte Reserviertes | 109
Byte1l Byte 1
Reserve- Ausgang 2080 - 2087 | Byte Reserviertes | 110
Byte2 Byte 2
Reserve- Ausgang 2088 - 2095 | Byte Reserviertes | 111
Byte3 Byte 3
Reserve- Ausgang 2096 - 2103 | Byte Reserviertes | 112
Bytes Byte 4
Reserve- Ausgang 2104 -2111 | Byte Reserviertes | 113
Byte5 Byte 5
Reserve- Ausgang 2112-2119 | Byte Reserviertes | 114
Byte6 Byte 6
Reserve- Ausgang 2120-2127 | Byte Reserviertes | 115
Byte7 Byte 7
Reserve- Ausgang 2128-2135 | Byte Reserviertes | 116
Byte8 Byte 8
MB5 Reserve- Ausgang 2136 - 2143 | Byte Reserviertes | 117
Byte9 Byte 9
MA4 DO_Extin- Ausgang 2144 Bit Spannzy- 118,0
dexBolt linder PCB
Palette aus-
fahren
Connected
to PLC Via. | MA4 DO_BeltO- Ausgang 2145 Bit Die PCB 118,1
Profinet ninDir Palette in
die Zelle
bringen
SF7 DO_BeltO- | Ausgang 2146 Bit Die PCB 118,2
nOutDir Palette aus
der Zelle
bringen
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Sensor Name Variablen | Eingang/ | Roboter Datentyp | Kom- SPS
Name Ausgang | Adresse mentar Adresse
DO_PalAck- | Ausgang 2147 Bit Anzeige- 118,3
LampOn lampe fiir

die manu-

elle Bestati-

gung
Reserve- Ausgang 2148 -2151 Reserviert
Sensorl fiir Sensor 1
Reserve- Ausgang 2104 -2011 | Byte Reserviert 119
Sensor2 fiir Sensor 2
Reserve- Ausgang 2160-2167 | Byte Reserviert 110
Sensor3 fiir Sensor-

gruppe3
Reserve- Ausgang 2168 -2175 | Byte Reserviert 111
Sensor4 fiir Sensor-

gruppe 4

8.1.5 Parameter

Die folgenden Parameter miissen fiir die Konfiguration einer neuen Drive unit eingestellt werden. Nach der Konfiguration
muss die Drive unit aus und anschlieBend wieder eingeschaltet werden.

Tooloffsets:

MEXTL1=0,0,205,0,0,0
MEXTL2=0,0,170,0,0,0
MEXTL3=0,0,151.50,0,0,0
MEXTL4= 0,0,0,0,0,0

Kommunikationsparamter DP

PBNUM=10;
STOP2=2000,2000;
START=2001,2001;
IOENA=2002,2002;
SLOTINIT=2003,2003;
SRVON=2004,2004;
SRVOFF=2005,2005;
ERRRESET=2006,2006;
PRGSEL=2007;
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e RCREADY=-1,2007;

e OVRDSEL=2008;

e BATERR=-1,2008;

e PRGOUT=2009,2009;

e (OVRDOUT=2010,2010;

e [ERROUT=2011,2011;

e ATTOPMD=-1,2013;

e TEACHMD=-1,2014;

e |ODATA=2016,2031,2016,2031;

Kommunikationsparameter Ethernet Kamera:

° COMDEV=US,"","OPT12","0PT13","","","","","";

e NETHSTIP=Us,"192.168.0.2","192.168.0.3","Camera_IP_Add-
ress","192.168.0.5","192.168.0.6","192.168.0.7","192.168.0.8","192.168.0.9","192.168.0.10";

e NETPORT=10000, 10001, 10002, Camera_Port, 10004, 10005, 10006, 10007, 10008, 10009
e NETMODE=Ud,1,1,0,1,1,1,1,1,1;

Slot Parameter:

e SIT1=Us,"3","CYC","START","1";

e SIT2=Us,"MONITORHOME","REP","ALWAYS","1";

e SIT3=Us,"ENRGSAVEVACU","REP","ALWAYS","1";

e SIT4=Us,"PCBTRAYCNTRL","REP","ALWAYS","1";
e  SLT5=Us,"MONITORPALWS","REP"," ALWAYS","1";

8.1.6 Haupttasks/Programme

Die folgenden Programme miissen in die Drive Unit geladen werden und miissen dort zur Verfiigung stehen.

Programmname Programmbeschreibung

1.MB5 Programm um die Sicherung zu montieren

2.MB5 Programm um die linke Sicherung zu montieren

3.MB5 Programm um die rechte Sicherung zu montieren

4.MB5 Programm um beide Sicherungen zu montieren

999.MB5 Programm um die Globalen Variablen Werte zuriick zu
setzen

UBP.MB5 Globale Variablen Liste Programm
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Programmname

Programmbeschreibung

EnrgSaveVacu.MB5

Unterprogramm um die Energiesparfunktion des Vakuum-
greifers einzuschalten

GetCamResult.MB5 Unterprogramm um die Ergebnisse der Kamera abzufragen

GetCurToolNo.MB5 Unterprogramm um die aktuell vom Roboter gegriffene
Werkzeugnummer abzufragen

GetFuseMagNo.MB5 Unterprogramm um die zur Verfiigung stehenden Siche-
rungsmagazinnummern abzufragen

GrpClose.MB5 Unterprogramm um den Greifer zu schliefien

GrpLock.MB5 Unterprogramm um den Greifer an den Roboterflansch zu

fixieren

GrpOpen.MB5

Unterprogramm um den Greifer zu 6ffnen

GrpRelease.MB5

Unterprogramm um den Greifer vom Roboterflansch zu
l6sen

GrpVacOff.MB5

Unterprogramm um das Vakuum des Vakuumgreifers aus-
zuschalten

GrpVacOn.MB5

Unterprogramm um das Vakuum des Vakuumgreifers ein-
zuschalten

Initialize.MB5

Unterprogramm um die Roboterzelle zu initialisieren

MonitorHome.MB5

Parallelprogramm zur Beobachtung, wenn der Roboter sich
in der Home Zone befindet

MonitorPalWS.MB5

Parallelprogramm zur Beobachtung, wenn sich der Roboter
in der Bypass Zone befindet

MountBotFuse.MB5

Unterprogramm um die untere Sicherung zu montieren

MountPCB.MB5

Unterprogramm um die Platine zu montieren

MountTopFuse.MB5

Unterprogramm um die obere Sicherung zu montieren

PickFrmStopr.MB5

Unterprogramm um das obere Gehauseteil vom Stopper
abzuholen

PickFrmVision.MB5

Unterprogramm um das obere Gehduseteil vom Vision
Bereich abzuholen

PickFusFrMag.MB5

Unterprogramm um eine Sicherung vom Sicherungsmaga-
zine abzuholen

© Festo Didactic

141



Programmname Programmbeschreibung

PickNewTool.MB5 Unterprogramm um ein neues Werkzeug vom Werkzeugma-
gazin abzuholen

PickPCBFrmPal.MB5 Unterprogramm um eine Platine von der Platinenpalette
abzuholen
PickWPFrmAss.MB5 Unterprogramm um ein oberes Gehduseteil von der Monta-

geposition abzuholen

PlaceToStopr.MB5 Unterprogramm um das obere Gehduseteil an der Stoppe-
rposition abzulegen

PlaceToVision.MB5 Unterprogramm um das obere Gehduseteil im Vision
Bereich abzulegen

PlaceWPToAss.MB5 Unterprogramm um das obere Gehduseteil an der Monta-
geposition abzulegen

SensorCheck.MB5 Unterprogramm um alle ben&tigten Sensoren fiir das
Hauptprogramm abzufragen

8.1.7 Riickgabemeldungen

Riickgabe Code Beschreibung

1 Robotergreifer geschlossen

11 Unbekannter Greifertyp

21 Unbestimmte Stoppernummer

22 Unbekannte Programmnummer

23 Kein Werkstiick am Palettenstopper

31 Kamera findet kein Werkstiick

41 Werkstiickmontageposition ist belegt

42 Kein Werkstiick an der Montageposition vorhanden
43 Werkstiick ist falsch herum eingelegt

44 Ausrichtung des Werkstiicks ist nicht richtig

45 Keine Platine innerhalb des Werkstiicks gefunden
52 Unbekannte PCB Palettennummer
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Riickgabe Code Beschreibung

53 Keine Platine an der angeforderten Palettennummer
gefunden

63 Sicherungsmagazin ist voll

8.1.8 Weiter Informationen zum Roboter

Die Bedieninformationen entnehmen Sie bitte dem Handbuch des Roboters.
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Roboterpositionen

Abb. 52: Abbildung Ghnlich

PINIT_HOME = kein Greifer (TOOL 4) Grundposition
CarrierStop1 = Werkstiickgreifer (TOOL2) Werkstiickpo-
sition auf der Palette

GrpStorageVac = kein Greifer (TOOL 4) Ablageposition
Vakuumgreifer (TOOL1)

GrpStorageWp = kein Greifer (TOOL 4) Ablageposition
Werkstiickgreifer (TOOL 2)

GrpStorageFuse = kein Greifer (TOOL 4) Ablageposition
Sicherungsgreifer (TOOL 3)

6

7

XPPAL[10] = Vakuumgreifer (TOOL1) Endposition Palet-
tenplatze (hinten rechts) / alle 10 Palettenplatze
miissen geteacht werden.

XPPAL[1] = Vakuumgreifer (TOOL 1) Startposition Palet-
tenplatze (vorne links) / alle 10 Palettenpldtze miissen
geteacht werden.
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Abb. 53: Abbildung Ghnlich

1
2
3
4
5
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FuseMagazin3 = Sicherungsgreifer (TOOL3) Magazinentnahmeposition 3
FuseMagazin2 = Sicherungsgreifer (TOOL3) Magazinentnahmeposition 2
FuseMagazin1 = Sicherungsgreifer (TOOL3) Magazinentnahmeposition 1
AssembleFuse1/AssembleFuse2 = Sicherungsgreifer (TOOL3) Montageposition 1/2
VISION = Werkstiickgreifer (TOOL2) Werkstiickposition auf Durchlichteinheit.



8.3 Elektrische Komponenten

8.3.1 2 Quadranten Regler

Abb. 54: Abbildung Ghnlich

Beschreibung
Elektronik fiir permanentmagneterregte DC-Motoren bis 200 W

Das Modul M-MZ-4-30 ist eine zwei Quadranten Motorsteuerung fiir DC-Motoren mit Links-Rechtslauf. Sie gewahrleistet das
sichere Ein - Ausschalten sowie die Drehrichtungssteuerung von Motoren. Im Aus-Zustand wir die Last kurzgeschlossen,
dadurch ergibt sich eine dynamische Bremsung. Durch den Eingang SLOW kann zwischen Langsamfahrt (Einstellung am
Tr1) und volle Drehzahl umgeschaltet werden. Am Eingang STOP kann ein Endschalter angeschlossen werden.

Anwendung:

Motorsteuerungen fiir biirstenbehaftete Motoren
elektronisches Lastrelais fiir Magnetventile und diverse Lasten
Eigenschaften

e Link/Rechtslauf

e Umschaltung zwischen voller Drehzahl und der am TR.1 eingestellten Drehzahl
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e Anschluss fiir Endschalter fiir Stop

e  Kurzschlussfest und Temp. geschiitzt

e Anlaufstrombegrenzung

Technische Daten

Typ: M-MZS-4-30

Technisch Daten

Steuerkreis Eingang A1/A2 Einschaltwelle 8 V)
A1=Start Rechtslauf | Ausschaltwelle 5 V)
A2=Start Linkslauf 7ul. Bereich 0-35 V)
Eingang A3/A4 Schaltwelle 8 V)
A3=Langsamfahrt Zul. Bereich 0-35 V)
A4=Stop
Einstellbereich Drehzahl mit Trimmer an Front- | 0 bis max. Drehzahl
platte (Typisch)
Einschaltverzogerung bei A1 und A2 auf 24V | <2 (ms)
Lastkreis Nennspannung (Versorgungsspannung) Ub/ 24 (19-30) (VDQO)
Bereich
Laststrom/Dauerbelastung 3/5 je nach Schaltfre- | (A)
quenz
Eingangsstrom bei Un / ohne Lastkreis 10 mA (mA)
Laststrom Imax. T=1 sec. 20 A
Stromerkennung Kurzschluf 95 Typ. (45-140) A
Abschaltzeit Kurzschluf 80-400 us
Sonstige Daten Stromzufuhr bei Stop <20 (mA)
Zuldssige Umgebungstemperatur -20 bis +40 ()
Sicherheitsnorm EN 61010-1
Belieb. Einbaulage / DIN-Schiene auf- Nein /)a
schnappbar
Gehduse Kunststoffgehause
hellgrau
Abmessungen 59x77x50 mm
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Technisch Daten

Gewicht

ca. 100

gr

Temp.-/KurzschluBschutz

Ja/la

AnschluBart

Schraubanschluf

Eindr. < 4mm2, feindr.
<2,5mm?Ja

Artikel Nummer 06.05.020

Anschlussplan

Manuell Rechtslauf

Drehzahlregelung

24 VDC

GND

148

A1-Slow
A1-Stop

A1-Rechtslauf
A2-Linkslauf

Manuell Linkslauf

GND
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Ein/Ausgang Anlaufstrombegrenzer Beschreibung
Steuerung — K5-KF10 / Q0.0 / Ox:1 QA1 / X1:re Bandantrieb 1 rechtslauf
Steuerung — K5-KF10 / Q0.1 / 0x:2 QA1 / X1:li Bandantrieb 1 linkslauf
Steuerung - K5-KF10 / Q0.2 / 0x:3 QA1 / X1:sl Bandantrieb 1 Schleichgang
Bandmotor DC / -X)M1:4 QA1 / X2:M1 Bandmotor Anschluss
Bandmotor DC / -XJM1:3 QA1 / X2:M2 Bandmotor Anschluss

Tab. 1: Motor MA1
Ein/Ausgang Anlaufstrombegrenzer Beschreibung
Steuerung — K5-KF10 / Q0.4 / 0x:5 QA2 [ X1:re Bandantrieb 2 rechtslauf
Steuerung — K5-KF10 / Q0.5 / 0x:6 QA2 [ X1:li Bandantrieb 2 linkslauf
Steuerung — K5-KF10 / Q0.6 / Ox:7 QA2 / X1:sl Bandantrieb 2 Schleichgang
Bandmotor DC / -X)M2:4 QA2 / X2:M1 Bandmotor Anschluss
Bandmotor DC / -XJM2:3 QA2 / X2:M2 Bandmotor Anschluss

Tab. 2: Motor MA2
Ein/Ausgang Anlaufstrombegrenzer Beschreibung
Steuerung — K5-KF10 / Q0.6 / Ox:7 QA3 / X1:re Bandantrieb 3rechtslauf
Steuerung — K5-KF10 / Q0.7 / 0x:8 QA3 / X1:li Bandantrieb 3 linkslauf
Steuerung - K5-KF10 / Q1.7 / 0x:8 QA3 / X1:sl Bandantrieb 3 Schleichgang
Bandmotor DC / -XJM3:4 QA3 [ X2:M1 Bandmotor Anschluss
Bandmotor DC / -XJM3:3 QA3 /X2:M2 Bandmotor Anschluss

Tab. 3: Motor MA3
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8.3.2 Greiferwechselsystem

Abb. 55: Beispiel Greiferwechselsystem mit Ablagestation / Abbildung dhnlich
Das Losteil (Werkzeug) besitzt die Bezeichnung WWR-40L-B und das Energieelement besitzt die Bezeichnung WER 02-LF04

e TK40 nach EN ISO 9409-1

e Energieiibertragung pneumatisch*: 4x

e Energieiibertragung elektrisch/hydraulisch: optional optional
e Selbsthemmung beim Verriegeln: mechanisch mechanisch

e Achsversatz beim Koppeln max. in X,Y [mm]: 1,3mm

e Betriebstemperatur min/max [°C]: 5-80 ° C

e Tragheitsmoment [kg/cm2]: 0,28 ® Gewicht [g]: 90 g

Alle Daten bei 6 Bar
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8.3.3 LED Fléchenlicht

Abb. 56: Hansen-Neon /Abbildung dhnlich

Das LED Flachenlicht dient der Beleuchtung des Werkstiickes. Das Werkstiick kann iiberall auf der Lichtflache abgelegt
werden. Das Kamerasystem erkennt das Werkstiick auf der Flache problemlos.

Power-LEDs, Typ Nichia NFSW036

e 1xelektronisches Vorschaltgerat, Typ EVG 12-25 (12V, 25W)
e  Wirkleistung: 23,8 Watt

e Farbtemperatur: 6500 K

e leuchtdichte: 380 - 500 cd/m2

Auf der Riickseite befindet sich das Calibration tool
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8.3.4 Steuerung Siemens

Abb. 57: Siemens ET200 SP/ CPU 1512/1516 SP F-1PN / Abbildung Ghnlich

Detaillierte Informationen zu der Steuerung befinden sich im Schaltplan.
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8.3.5 Touch Panel

Abb. 58: Siemens MIP 700 Comfort / Abbildung Ghnlich

Spannungsversorgung

Typ der Spannungsversorgung DC
Wert (DC) 24V
Erlaubte Bereich, Untergrenze (DC) 19.2V
Erlaubter Bereich, Obergrenze (DC) 28.8V
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Spannungsversorgung

Eingangsstrom

Stromaufnahme 0.45A
Startstrom [2t 0.5 AZs
Speicher

Flash Yes
RAM Yes

8.3.6 Scalance Ethernet Switch

Abb. 59: Siemens Scalence Fthernet switch /Abbildung dhnlich
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Der SCALANCE X208 verfiigt iber acht RJ45-Buchsen fiir den Endgerateanschluss oder weiterer Netzsegmente.
Produkteigenschaften

SCALANCE X208

Betriebsanleitung, 12/2010, A5E00349864-16

TP-Schnittstellen / Steckerbelegung

Beim SCALANCE X208 sind die TP-Schnittstellen als RJ45-Buchse mit MDI-X Belegung (Medium Dependent
Interface-Autocrossover) einer Netzkomponente ausgefiihrt.

RJ45-Buchse

Pinnummer

Belegung

Pin8n.c.

Pin7n.c.

Pin 6 TD-

Pin5n.c.

Pin4n.c.

Pin 3 TD+

Pin 2 RD-

Pin 1 RD+

ACHTUNG

An dem TP-Port in RJ45-Ausfiihrung kénnen TP-Cords oder TP-XP-Cords mit einer Maximallange von 10 m angeschlossen
werden.

Mit den IE FC Cables und IE FC RJ45 Plug 180 ist, je nach Leitungstyp, eine gesamte Leitungslange von bis zu 100 m
zwischen zwei Gerdten zuldssig.

Autonegotiation

Unter Autonegotiation versteht man die automatische Erkennung der Funktionalitat der Schnittstelle der Gegenseite. Mit
dem Autonegotiation-Verfahren kénnen Repeater oder Endgerdte feststellen, iiber welche Funktionalitat die Schnittstelle
der Gegenseite verfiigt, so dass ein automatisches Konfigurieren unterschiedlicher Gerate moglich ist. Das Autonegotia-
tion-Verfahren ermaglicht es zwei Komponenten, die an einem Link-Segment angeschlossen sind, untereinander Parameter
auszutauschen und sich mit Hilfe dieser Parameter auf die jeweils unterstiitzten Eckwerte der Kommunikation einzustellen.

Hinweis
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Wird ein |E Switch Port, der im Autonegotiation-Modus arbeitet, an ein Partnergerdt angeschlossen, das nicht im Autonego-
tiation-Modus arbeitet, dann muss dieses Partnergerat fest auf Halbduplex-Betrieb eingestellt sein. Wird ein IE Switch Port
fest auf Vollduplex-Betriebsart eingestellt, so muss das angeschlossene Partnergerdt ebenfalls auf Vollduplex eingestellt
werden. Ist die Autonegotiation-Funktion ausgeschaltet, so ist auch die Funktion MDI/MDI-X Autocrossover nicht aktiv.
Daher muss eventuell ein gekreuztes Kabel verwendet werden.

Hinweis
Der SCALANCE X208 ist ein Plug and Play Gerdt, das fiir die Inbetriebnahme keine Einstellung bengtigt.
MDI /MDIX Autocrossover Funktion

Die MDI /MDIX Autocrossover Funktion bietet den Vorteil einer durchgangigen Verkabelung, ohne dass externe, gekreuzte
Ethernetkabel erforderlich sind. Fehlfunktionen bei vertauschten Sende- und Empfangsleitungen werden dadurch verhin-
dert. Die Installation wird dadurch fiir den Anwender wesentlich vereinfacht. IE Switches X-200 unterstiitzen die MDI / MDIX
Autocrossover Funktion.

ACHTUNG

Bitte beachten Sie, dass eine direkte Verbindung zweier Ports am Switch oder eine unbeabsichtigte Verbindung liber
mehrere Switches hinweg zu einer unzuldssigen Schleifenbildung fiihrt. Eine solche Schleife kann zu Netziiberlast und zu
Netzausfallen fiihren.

Polaritdtsumkehrung (Auto Polarity Exchange)

Ist das Empfangsleitungspaar falsch angeschlossen (RD+ und RD- vertauscht), dann erfolgt automatisch die Umkehrung der
Polaritat
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8.3.7 RFID

Abb. 60: Turck — TBEN-S2-2RFID-4DXP / 6814029 / Abbildung Ghnlich

1/0 Daten Mapping

Die BLident RFID-A Interfacemodule kdnnen nicht alleine iiber die Prozessdaten gesteuert werden. Es ist in jedem Fall ein
Software-Funktionsbaustein in der Steuerung erforderlich. Der Funktionsbaustein ist fiir RFID-Systeme standardisiert und
heift Proxy Ident Block oder kurz PIB.

Input

Byte

Bit 7 Bit 6 Bit 5

Bit 4

Bit 3

Bit 2

Bit 1

Bit 0

Chanel 0

0

Status word channel 0- low byte
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Input Byte Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1 Status word channel 0- high byte
Chanel1 |2 Status word channel 1- low byte
3 Status word channel 1- high byte
Output | Byte Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
Chanel0 |0 Control word channel 0- low byte
1 Control word channel 0- high byte
Chanel1 | 2 Control word channel 1- low byte
3 Control word channel 1- high byte
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Abb. 61: Verdrahtung RFID Modul mit RFID-Interface / Abbildung dhnlich

Turck Schreib- /Lesekopf TB-M18-H1147 (BMK G-TF80) 6  Turck Kabel von Truck Schreib- /Lesekopf zu Turck

Turck Schreib- /Lesekopf TB-M18-H1147 (BMK G-TF80) Modul

Steuerung ET200SP / CPU 1512SP F-1PN (BMK K5-KF1) 7 Turck Ethernetmodul mit RFID-Interface (BMK —K2-KF80)
Ethernetkabel von Turck Modul zu Steuerung

Turck Kabel von Truck Schreib- /Lesekopf zu Turck

Modul

U W N -
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Abb. 62: RFHD Schreib- /Lesekopf/Abbildung dhnlich

Der RFID Schreib- /Lesekopf von Truck ist in der Stoppereinheit am Band montiert. Die Bezeichnung ist TB-M18-H1147

Benennung

Betriebsspannung 10...30 VDC

DC Bemessungsbetriebsstrom 0-80 mA
Betriebsspannung DC
Dateniibertragung induktive Kopplung
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Benennung

Arbeitsfrequenz

13,56 MHz

Schreibleseabstand

max. 30 mm

Abb. 63: RHD Schreib- / Lesekopf/ Abbildung dhnlich

Der Turck-RFID-Schreiblesekopf ist in der Mitte des Kistenférderers montiert. Seine Bezeichnung lautet TN-CK40-H1147.

Benennung

Betriebsspannung 10...30 VDC

DC Bemessungsbetriebsstrom 0-80 mA
Betriebsspannung DC
Dateniibertragung induktive Kopplung
Arbeitsfrequenz 13,56 MHz
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Benennung

Schreibleseabstand

max. 115 mm

8.3.8 Lastkreisiiberwachung

Abb. 64: Murr Mico Lastkreisiberwachung 2-kanalig / Abbildung dhnlich
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Benennung

EINGANG

Betriebsspannung

24V DC(18...30V DQO)

STEUEREINGANGE

Eingangsspannung (ON) 10...30V DC
Impulslange (ON) min. 20 ms
STEUERAUSGANGE

Sammelmeldeausgang

potenzialfrei 30 V AC/DC, 100 mA

ALLGEMEINE DATEN

Anschlussart

Federkraftklemmen

Eingangsklemmen

1x 16 mm?2

Ausgangsklemmen

je Ausgang 1x 4 mm?

Meldeklemmen

2.5 mm?2

Briickkonzept

einseitig mittels Federkraftklemme oder Briickset (max. 40
A

Befestigungsart

schnappbar auf Tragschiene TH35 (EN 60715)

Abmessungen HxBxT

90x36x80 mm

Temperaturbereich

0...+55 °C (Lagertemperatur -40...+80 °C)

AUSGANG

Stromeinstellung

1A, 2A, 4A, 6A, mittels versenktem Drehschalter, plom-
bierbar

Einschaltkapazitat

max. 20 mF (pro Kanal)
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8.3.9 Multipolverteiler

Abb. 65: MPV-E/A12-M8 /177670 / Abbildung Ghnlich

Der Multipolverteiler ist fiir die Ein- und Ausgdnge der Station. Es kénnen PNP-Sensoren und 2-polige Aktuatoren ange-
schlossen werden. Der Anschluss erfolgt iiber 3-polige M8x1 Stecker. Der Sammelanschluf iiber 15-poligen D-Sub-Stecker.

Die Schaltzustandsanzeige {iber gelbe LEDs.

Pin-Belegung des Multivpolverteilers

Kontaktbelegung D-Sub-Stecker 15-polig

Signalleitungen Pin 1 bis Pin 15
DC 24V Pin 13
ov Pin 14 und Pin 15

Kontaktbelegung M8 Buchse entprechend IEC 947-5-2

Steckplatz 0 bis 11

Signalleitung Buchse 4
DC 24V Buchse 1
ov Buchse 3
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Abb. 66: Multipolverteiler / Abbildung Ghnlich

Pos Bezeichnung Pos Bezeichnung

1 Befestigungsbohrung M4 12 Bezeichnungsschild
2 15 pol Sub-D Stecker 13 PIN 8

3 PIN 1 14 PIN 15

4 PIN 9 15 Bezeichnungsschild
5 Befestigungsbohrung M3 16 outo

6 INO 17 ouT 1

7 IN1 18 ouT 2

8 IN2 19 OouT 3

9 IN3 20 ouT 4

10 IN 4 21 0uT5
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Pos Bezeichnung Pos Bezeichnung
11 IN5
XD20 — Multipolverteiler MPV1
15 ploiger Sub-D / Pin Bit Benennung
1 Bit 0 Stopper 1 unten / -BG20
2 Bit 1 Stopper 1 senken /-MB20
3 Bit 2 Palette vorhanden/ Identsensor 1 /-BG21
4 Bit 3 Reserve
5 Bit 4 Identsensor 2 /-BG22
6 Bit 5 Reserve
7 Bit 6 Identsensor 3 /-BG23
8 Bit7 Reserve
9 Bit 8 Identsensor 4 / -BG24
10 Bit9 Reserve
11 Bit 10 Empfanger Folgestation 1 belegt (Option)
12 Bit 11 Sender Folgestation 1 belegt (Option)
13 +24V
14 und 15 ov

XD30 — Multipolverteiler MPV2

15 ploiger Sub-D / Pin Bit Benennung

1 Bit 0 Stopper 2 unten / -BG30

2 Bit 1 Stopper 2 senken /-MN30

3 Bit 2 Palette vorhanden/ Identsensor 1 /-BG31
4 Bit 3 Reserve

5 Bit 4 Identsensor 2 /-BG32

6 Bit5 Reserve

7 Bit 6 Identsensor 3 /-BG33
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15 ploiger Sub-D / Pin Bit Benennung
8 Bit 7 Reserve
9 Bit 8 Identsensor 4 /[ -BG34
10 Bit9 Reserve
11 Bit 10 Stausensor Bypass / BG35
12 Bit 11 Reserve
13 +24V
14 und 15 ov
XD40 — Multipolverteiler MPV3
15 ploiger Sub-D / Pin Bit Benennung
1 Bit 0 Bypass geschlossen / -BG40
2 Bit 1 Bypass geschlossen / -MB40
3 Bit 2 Bypass offen / -BG41
4 Bit 3 Bypass offen / -MB41
5 Bit 4 Stopper 3 unten / -BG42
6 Bit 5 Stopper 3 senken / -MB42
7 Bit 6 Stopper 3 Palette vorhanden / -BG43
8 Bit 7 Reserve
9 Bit 8 Band 2 Stau / -BG44
10 Bit9 Reserve
11 Bit 10 WT von Bypass einschleusen / BG45
12 Bit 11 Reserve
13 +24V
14 und 15 ov
XD50 — Multipolverteiler MPV4
15 ploiger Sub-D / Pin Bit Benennung
1 Bit 0 Abholposition 1 Palette nicht vorhanden /

-BG50
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15 ploiger Sub-D / Pin Bit Benennung
2 Bit 1 Reserve
3 Bit 2 Abholposition 1 Werkstiick auf Palette
nicht vorhanden / -BG51
4 Bit 3 Reserve
5 Bit 4 Abfrage Carrier am Band 2 Einlauf / -BG52
6 Bit 5 Reserve
7 Bit6 Abfrage Carrier am Band 2 Auslauf / -BG53
8 Bit 7 Reserve
9 Bit 8 Reserve
10 Bit9 Reserve
11 Bit 10 Empfanger Folgestation 2 belegt (Option)
12 Bit 11 Sender Folgestation 2 belegt (Option)
13 +24V
14 und 15 ov
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8.3.10 SYS link Schnittstelle

Ausgang Bit 0
Ausgang Bit 1
Ausgang Bit 2
Ausgang Bit 3
Ausgang Bit 4
Ausgang Bit 5
Ausgang Bit 6
Ausgang Bit 7

Spannungsversorgung 24 VDC
Spannungsversorgung 24 VDC
Spannungsversorgung 0 VDC

Eingang Bit 0
Eingang Bit 1
Eingang Bit 2
Eingang Bit 3
Eingang Bit 4
Eingang Bit 5
Eingang Bit 6
Eingang Bit 7

Spannungsversorgung 24 VDC
Spannungsversorgung 24 VDC
Spannungsversorgung 0 VDC

Spannungsversorgung 0 VDC Spannungsversorgung 0 VDC
Abb. 67: Syslink — Belegung

SYSlink PIN | Bit Bezeichnung Syslink PIN | Bit Funktion

01 0 Ausgang AX.0 13 0 Eingang EX.0

02 1 Ausgang AX.1 14 1 Eingang EX.1

03 2 Ausgang AX.2 15 2 Eingang EX.2

04 3 Ausgang AX.3 16 3 Eingang EX.3

05 4 Ausgang AX.4 17 4 Eingang EX.4

06 5 Ausgang AX.5 18 5 Eingang EX.5

07 6 Ausgang AX.6 19 6 Eingang EX.6

08 7 Ausgang AX.7 20 7 Eingang EX.7

09 24V Spannungs-versorgung 21 24V Spannungs- versorgung
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SYSlink PIN | Bit Bezeichnung Syslink PIN | Bit Funktion

10 24V Spannungs-versorgung 22 24V Spannungs- versorgung
11 ov Spannungs-versorgung 23 ov Spannungs- versorgung
12 oV Spannungs-versorgung 24 ov Spannungs- versorgung

8.4 Mechanische Komponenten

8.4.1 Motor Transportband

Abb. 68: Motortyp SWMK 403438-3 /Abbildung dhnlich

Benennung

Nennspannung UN /Volt 36
Leerlaufdrehzahl n0 [min-1] 120
Nenndrehmoment MN [Nm] 2
Anlaufmoment MA [Nm] 16
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Benennung

Getriebeiibersetzung i 53/2
Anschlusswiderstand 2 Lamellen R [mO] 3400
Anschlusswiderstand 4 Lamellen R [mO] 3000
Schutzart IP 30 30
Gewicht [kg] 1,2

8.4.2 Die Stoppereinheit

L] EIGIE]

Abb. 69: Stoppereinheit / Abbildung dhnlich

1 Stoppereinheit Klinke. 3 Palette vorhanden Identsensor 2 / Bestellnr. 150395 /
2 Palette vorhanden Identsensor 4 / Bestellnr. 150395 / SIEN-M8NB-PS-S-L.
SIEN-M8NB-PS-S-L.
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4 Palette vorhanden Identsensor 2 / Bestellnr. 150395/ 8  Drosselriickschlagventil / Bestellnr. 193967 / GR-QS-4.

SIEN-M8NB-PS-S-L. 9  Drosselriickschlagventil / Bestellnr. 193967 / GR-QS-4.
5 Palette vorhanden Identsensor 1 / Bestellnr. 150395/ 11 Stoppereinheit Grundkérper.
SIEN-M8NB-PS-S-L. 10 Stopper Zylinder / Bestellnr. 157211 / AEVUZ-16-5-P-A.

Turck TB-M18-H1147 RFID SchreibLesekopf.
Sensor Stopper eingefahren / Bestellnr. 574334 /
SMT-8M-A-PS-24V-E-0,3-M8D.

Stopper
stopper
0
]
¢l Stopper
\:]ﬁWWW unten
stopper
down
2 1o

Tl

ESEO) T s ¢

+G1S0.2

FES.196927
s s CPE10-M1BH-SLAMT

MB20
61503
M 156327

Q1.0

Pos.1114 (M)
Siogper

serken
sicpper
lower

Abb. 70: Pneumatikplan Stoppereinheit
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9 Wartung
9.1 Wartung im CP System
Allgemeine Informationen

Die CP Factory und CP Lab Systeme von Festo Didactic wurden unter Verwendung hochwertiger Komponenten entwickelt,
um eine lange Lebensdauer zu gewahrleisten. Dennoch kann jeder unsachgemafe Gebrauch zu Ausfallen fiihren. Mit
diesem Wartungshandbuch mdchten wir Ihnen einen Uberblick iiber die servicebezogenen Tatigkeiten geben, die bei CP
Systemen durchzufiihren sind.

Vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten muss die gesamte Anlage ausgeschaltet und die Stromzufuhr unterbrochen
werden. Industrieroboter und CP Factory Lager sind wahrend der Wartungstatigkeiten gegen Wiedereinschalten zu sichern.
Montagearbeiten im Innenraum der CP Factory Lager sind nur in der unteren Endlage der Z-Achse oder mit mechanisch
arretierter Z-Achse erlaubt. Wenn die Tatigkeiten bei eingeschalteter Steuerung durchzufiihren sind, muss der Betreiber
zusatzliche Schutzmanahmen festlegen, um einen sicheren Personenschutz zu gewahrleisten (z.B. mit einem Schild an
der Anlage kennzeichnen).

Im Folgenden finden Sie eine Checkliste der Inspektionen, die Festo Didactic jeweils nach Ablauf des angegebenen
Zeitintervalls empfiehlt. Wenn bei der Inspektion festgestellt wird, dass sich die angegebenen Komponenten nicht in einem
akzeptablen Zustand befinden, muss dies unverziiglich behoben werden. Wartungstatigkeiten diirfen grundsatzlich nur von
qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden.

Sichtpriifung

Die Sichtpriifung erfolgt zur Feststellung dufierer Mangel und ist arbeitstaglich durchzufiihren. Besonderes Augenmerk ist
auf Folgendes (falls vorhanden) zu richten:

e Jegliche Beschadigung

e \Verunreinigung / Staubablagerungen (z.B. an Transportband, Warentrager, Kamera, etc.)

e Lockerung von Tiirschlossern und Scharnieren

e Alle Kabel und Stecker sind wie vorgesehen verbunden

e Zustand des Netzsteckers sowie der Netzverbinder und -leiter

e Defekte der Zugentlastung des Netzkabels

e Defekt des Netzkabels

e Zustand der Verankerung, Kabelklemme, des zuganglichen Sicherungseinsatz

e Beschddigung des Gehduses und der Schutzabdeckung, die den Zugang zu unter Spannung stehenden oder gefahrli-
chen beweglichen Teilen ermdglichen kdnnte

e Anzeichen von Uberlastung, Uberhitzung oder nicht bestimmungsgemaRer Verwendung
e Anzeichen einer unsachgemafen Veranderung

e Anzeichen von Verschmutzung, Korrosion und unsachgemafier Alterung

e \Verschmutzung, Verstopfung der Kiihl6ffnungen, z. B. des Luftfilters

e Dichtigkeit des Behalters fiir Wasser, Luft oder anderes Medium

e Verwendbarkeit von Schaltern, Steuerungs- und Einrichtungsgeraten
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Lesbarkeit und Vollstandigkeit aller sicherheitsrelevanten Kennzeichnungen oder Symbole, der Kenndaten und der

Positionsindikatoren

Alle von auBen zuganglichen Sicherungen entsprechen den vom Hersteller angegebenen Daten (Bemessungsstrom,

Kenndaten)

Das relevante Zubeh6r zusammen mit dem Gerat bewerten (z. B. abnehmbare oder feste Anschlusskabel und -Schutz)

o Defekt durch Uberbiegen von Kabeln, Leitungen, Rohren, und Schlduchen

Hindernisse und Stolperfallen im Umfeld der Anlage und auf Verfahrwegen des Robotinos

Sicherheitsbereiche frei von Werkstiicken und anderem Material

Anzeichen von Rauch-, Hitze-, Geruch- Gerduschentwicklung oder Deformation an Akkus/Batterien

Die vorstehenden Angaben wurden nach bestem Wissen und Gewissen zusammengestellt und teilweise aus der DIN EN
50699 iibernommen. Grundsatzlich ist vor Allem die Aufmerksamkeit der Verantwortlichen gefragt, die taglich mit der

Anlage zu tun haben.

Safety Wartungstabelle allgemein

Die Sicherheitsfunktionen der gesamten Anlage sollten monatlich iiberpriift werden, um die korrekte Funktion zu gewahr-
leisten. Die Anwendbarkeit der im Folgenden aufgefiihrten Priifschritte hdangt von der jeweiligen Anlagenkonfiguration ab:

Betriebsmittel Tatigkeit Intervall Kriterium
Not-Halt-Einrichtung Fiihren Sie fiir jeden 1 Monat Funktionspriifung

einzelnen Not-Halt-Taster
einen zyklischen Funktions-
test durch. Betatigen Sie
hierzu den Taster und
priifen anschlieend, ob
die Not-Halt-Kette auslost.
Quittieren Sie anschliefend
mittels der Reset-Taste und
priifen Sie, ob alle Kompo-
nenten entriegelt sind.

1
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Betriebsmittel Tatigkeit Intervall Kriterium

Bedienerschutz Fiihren Sie fiir jeden 1 Monat Funktionspriifung
sicheren Tiiriiberwachungs-
schalter und fiir jeden
sicheren induktiven Nahe-
rungssensor einen zykli-
schen Funktionstest durch.
Offnen Sie hierzu im
laufenden Betrieb die
Schutztiir oder entnehmen
Sie eine Werkstiickbox

vom Kistenband, damit der
Sicherheitsschalter einen
Bedienerschutz ausldst.
Priifen Sie, ob die von

der trennenden Schutzein-
richtung umhausten Kom-
ponenten zum Stillstand
kommen. Schlieen Sie
anschlieend die Schutztiir
bzw. schieben Sie die Werk-
stiickbox wieder zuriick

auf Position und priifen

Sie den automatischen Wie-
deranlauf bzw. die Quittie-
rungsfunktion.

Sicherheitssensorik Zyklischer Funktionstest 1 Monat Funktionspriifung
samtlicher Sicherheitssen-
sorik (Laser Scanner, Licht-
vorhang, Trittschutzmatte),
falls vorhanden, nach Her-
stellerangaben

Komponenten Wartungstabelle

Betriebsmittel Tatigkeit Intervall Kriterium
Fehlerstromschutzeinrich- | Priifung mittels geeigneter Mess- und Priif- | 1 Monat Wirksamkeit
tungen gerate von einer Elektrofachkraft oder

elektrotechnisch unterwiesenen Person im
nichtstationaren* Betrieb

Betatigung der Priifeinrichtung im statio- | 6 Monate Funktionspriifung
ndren* Betrieb
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Betriebsmittel

Tatigkeit

Intervall

Kriterium

Betdtigung der Priifeinrichtung im nichts-
tationdren* Betrieb

1Tag

Funktionspriifung

Forderbander

Optische Priifung des Zustandes
der Riemen auf Abnutzung (Ausfran-
sungen/kleine Risse). Bei Bedarf ersetzen.

3 Wochen

Sichtpriifung

Optische Priifung ob die Riemen zentriert
zwischen den Leitplanken gefiihrt sind.
Bei Bedarf mittels der Einstellschrauben
an den Umlenkkdpfen justieren.

3 Wochen

Sichtpriifung

Stopper

Priifung, ob der Stopper die Endlagen in
ca. 200 ms erreicht (siehe HMI), ggf. Druck
oder Drosselung anpassen

3 Wochen

Sichtpriifung

Priifen Sie, ob Zylinderoberflache und
Dichtung sauber sind. Falls erforderlich,
mit einem trockenen Tuch reinigen

3 Wochen

Sichtpriifung

Liifter

Reinigung der Liftungsgitter aller Liifter
(Robotersteuerung, MES-PC, etc.).

6 Monate

Sichtpriifung

Linearachsen

Linearachsen (z. B. CP-AM-DRILL) auf Ver-
unreinigung priifen und ggf. mit einem tro-
ckenen Tuch reinigen.

3 Wochen

Sichtpriifung

Wartung gemaf der Bedienungsanleitung
des Herstellers

nach Herstelleran-
gabe

nach Herstellerangabe

barkeit durch den Hersteller

Kompressoren Kondenswasser ablassen wochentlich Zeit
Wartung gemaf der Bedienungsanleitung | nach Herstelleran- | nach Herstellerangabe
des Herstellers gabe

Etikettendrucker Etikettenfach leeren nach Bedarf Sichtpriifung
Etikettenrolle wechseln nach Bedarf Sichtpriifung

MES-PC Betriebssystem-Upgrade nur nach vorhe- | nach Verfiigbarkeit | nach Verfligharkeit
riger Absprache mit dem technischen Sup-
port von Festo Didactic
Betriebssystem-Updates gemaf Verfiig- nach Verfiigbarkeit | nach Verfiigbarkeit
barkeit durch den Hersteller

Sinema RCServer Betriebssystem-Updates gemaf Verfiig- nach Verfiigbarkeit | nach Verfiigbarkeit
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* Nach der Inbetriebnahme kann die Gesamtanlage wie eine stationdre Anlage behandelt werden. Sofern im Rahmen der
Nutzung ein Umbau stattfindet (z.B. CP Lab), ist die Anlage einmalig als nichtstationdre Anlage zu behandeln.

9.2  Wartung Mitsubishi Roboter

Safety Wartungstabelle Roboter

Betriebsmittel

Tatigkeit

Intervall

Kriterium

Zustimmeinrichtung von
Roboterapplikationen

Stellen Sie die zu testende
Maschine in den manuellen
Betrieb und halten Sie

den Zustimmtaster in Mit-
telstellung. Wahrend Sie
eine Achse in eine belie-
bige Richtung verfahren,
driicken Sie einmal den
Zustimmtaster voll durch.
Die Achse sollte unmittelbar
zum Stillstand kommen.
Verfahren Sie anschlieend
die Achse (mit Zustimm-
taster in Mittelstellung)
weiter und lassen wahrend-
dessen den Zustimmtaster
los. Erneut sollte die Achse
unmittelbar zum Stillstand
kommen.

1 Monat

Funktionspriifung

Wartungstabelle Applikation

Betriebsmittel

Tatigkeit

Intervall

Kriterium

Roboter-Applikationen

Werkzeugbefestigungs-
schrauben priifen

3 Monate

Funktionspriifung

Vakuumsaugképfe auf
Risse und Verunreinigungen
priifen

6 Monate

Sichtpriifung

Wartung des Roboter-
systems gemaf3 der
Bedienungsanleitung des
Roboter-Herstellers

nach Herstellerangabe

nach Herstellerangabe
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Wartungstabelle Mitsubishi Roboter

Betriebsmittel

Tatigkeit

Intervall

Kriterium

Mitsubishi Roboter

Batterien im Robotersockel
tauschen. Die Batterien
sollten in eingeschal-
tetem Zustand der Steu-
erung und bei betatigtem
Not-Halt getauscht werden.

1Jahr

Zeit

Nur CR750-D Controller:
Pufferbatteriestand auf
TeachBox priifen (Menii:
"Maintenance Forecast").
Die Batterie sollte getauscht
werden, bevor die Vorhersa-
gezeit abgelaufen ist:

e 1.Schalten Sie die
Steuerung fiir ca. 1
Minute ein.

e 2. Schalten Sie die
Steuerung aus und
offnen Sie die Batterie-
Abdeckung.

e 3.Ziehen Sie den Ste-
cker der alten Batterie
heraus und entfernen
Sie diese aus dem Bat-
teriehalter.

e 4. Setzen Sie die neue
Batterie in den Batte-
riehalter ein. Setzen
Sie diese so ein, dass
das Kabel nach vorne
herauskommt.

e 5.Schlieen Sie
den Stecker des
neuen Batteriekabels
an. SchlieBen Sie
diesen so an, dass
das rote Kabel nach
links zeigt. Beenden
Sie diesen Arbeits-
schritt innerhalb von 3

3 Monate

Sichtpriifung
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nach Herstellerangabe
schmieren

Betriebsmittel Tatigkeit Intervall Kriterium
Minuten nach dem Ent-
fernen der alten Bat-
terie.
e 6. SchlieBen Sie die
Abdeckung.
Zahnriemen priifen und ggf. | 1 Jahr Zeit
austauschen
Getriebe in jeder Achse 3 Jahre Zeit

© Festo Didactic
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10 Reinigung

In regelmafigen Abstanden sollten speziell folgende Bauteile mit einem weichen, fusselfreien Tuch oder Pinsel gereinigt

werden:

Linsen der optischen Sensoren, der Faseroptiken sowie Reflektoren.

Die aktiven Flachen der Naherungsschalter.

Es diirfen keine aggressiven oder scheuernden Reinigungsmittel verwendet werden.
Es darf keine Feuchtigkeit ins Gerédt eindringen.

Das Gerat darf nur in ausgeschaltetem Zustand gereinigt werden.

Schutzabdeckungen und Schutztiiren aus Kunststoff diirfen nicht mit alkoholischen Reinigungsmitteln

gereinigt werden.
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11 Weitere Informationen und Aktualisierungen

Weiter Informationen und Aktualisierungen zur Technischen Dokumentation der Komponenten und Systeme von Festo
Didactic SE finden Sie im Internet unter der Adresse: = Attps://www.festo.com
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12 Entsorgung
Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate diirfen gemafi europdischer Vorgaben nicht mehr zum

unsortierten Abfall gegeben werden. Das Symbol weist auf die Notwendigkeit der getrennten
Sammlung hin. Die Entsorgung erfolgt iiber die kommunalen Sammelstellen.
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13 Technische Daten
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Abb. 71: Abbildung dhnlich

Empfohlener Mindestabstand zu raumlicher Begrenzung 1,2 m.

13.1 Technische Daten - allgemein

Parameter Wert

MaRe (L x B x H) 1676 mm x 1240 mm x 1990 mm
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Parameter Wert

Gewicht 410 kg

CE-Kennzeichnung EMV-Richtlinie
RoHS-Richtlinie

Maschinenrichtlinie

UKCA -Kennzeichnung Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012

Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008
Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016

Radio Equipment Regulations 2017

Funktionale Sicherheit

Gerdtegebrauch Nurin Innenrdumen, bis 2.000 m tiber Normalnull, trockene Umgebung
Umgebungstemperaturbereich +5 ... +409C

Max. rel. Luftfeuchtigkeit 80 %

Nasse Umgebung sofern zutreffend

Verschmutzungsgrad 2, Laborumgebung

Schutzart IP20

Das Gerdt ist fiir die Verwendung in industrieller Umgebung vorgesehen und kann im Wohnbereich und
' Kleingewerbe Funkstérungen verursachen.
[

Stellen Sie durch eine qualifizierte Person sicher, dass geeignete Manahmen zur Minimierung der Stéraus-
sendung umgesetzt werden.

VEREINFACHTE EU-KONFORMITATSERKLARUNG
Hiermit erklart Festo Didactic SE, dass der Funkanlagentyp “DALI Master, 8194017 der Richtlinie 2014/53/EU entspricht.

Der vollstandige Text der EU-Konformitatserklarung ist unter der folgenden Internetadresse verfiigbar: www.festo.com
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13.2 Technische Daten - elektrisch

Parameter

Wert

Betriebsspannung

3AC 400 V£10%, 50 Hz

Stromversorgungssystem

TNGS, AuRenleiter L1, L2, L3, Neutralleiter N, Schutzleiter PE

Volllaststrom

2,5A

Steuerspannung,

Spannung fiir Kleinantriebe

24V DC sichere Kleinspannung (PELY)

tionen

Netzanschluss [EC 60309, CEE 16 A
Max. Vorsicherung der Installation 16 A

Ableitstrom <=18mA
Verbindungsleitung zwischen den Sta- | Systemstecker

Schutzklasse

, Betrieb nur mit Schutzerdung.

Anschluss eines zweiten Schutzleiters aufgrund hohen Ableitstromes erforder-
lich

Uberspannungskategorie

CAT II, Betrieb nur an der Gebaudeinstallation

Kurzschlussfestigkeit (SCCR)

10kA

13.3 Technische Daten - pneumatisch

Parameter

Wert

Pneumatischer Anschluss

Pneumatikschlauch mit 4 mm Auendurchmesser

Betriebsdruck

0,25...0,8 MPa[2,5 ... 8 bar; 36 ... 116 psi]

Betriebsmedium

Druckluft nach ISO 8573-1:2010 [7:-:-]

gefilterte, nicht gedlte Druckluft, Filterfeinheit 40 pm

© Festo Didactic
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14 Maschinensicherheit

A

Allgemeine Maschinensicherheit, CE-Konformitét

Die einzelnen Module dieser Anlage beinhalten Steuerungsprogramme, fiir das die Sicherheit der

Maschine evaluiert wurde.

Die Sicherheitsrelevanten Parameter bzw. die Priifsumme der Sicherheitsfunktion ist in der Betriebsan-

leitung der jeweiligen Stationen aufgefiihrt.

Werden Programme gedndert, kann die Maschinensicherheit beeintrachtigt sein. Ein gedndertes Steu-

erungsprogramm kann eine wesentliche Veranderung der Maschine darstellen.

Die CE - Konformitatserklarung des Herstellers erlischt in diesem Fall. Der Betreiber muss die Maschi-

nensicherheit neu bewerten und die CE-Konformitat feststellen
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