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1 Einleitung

Diese Anleitung ist Teil des Greifmoduls und beschreibt den sicheren und sachgemaRen Einsatz in allen
Betriebsphasen. Sie ist ausschlieBlich giiltig fiir Greifmodule der CLG Serie und enthalt wichtige Informatio-

nen zu Montage, Inbetriebnahme, Wartung und Service.

1.1 Produktbeschreibung

Bei den Greifmodulen der CLG Serie handelt es sich um ultrakompakte servoelektrische Greifmodule mit
innovativer Greifkraftregelung und integrierter 10-Link Technologie. Abbildung 1 zeigt die Anschliisse und
Komponenten eines Greifmoduls CLG. Die Konfiguration des Greifmoduls erfolgt wahlweise Gber die Pro-

jektierungssoftware des 10-Link Masters oder (iber den separat erhéltlichen Gerate-Konfigurator GRIPLINK.

Grundbacke

Elektrischer Anschluss (10-Link) /

Abbildung 1: Komponenten und Anschlisse des Greifmoduls

1.2 Weiterfiihrende Dokumente

Folgende weiterfiihrende Dokumente fiir den Betrieb des Greifmoduls stehen auf unserer Website unter

https://www.weiss-robotics.com/clg/ zum Download zur Verfligung:

¢ Technische Zeichnung
e 3D-Modell (STEP)
¢ |0O-Link Geratebeschreibungsdatei (I0DD)


https://www.weiss-robotics.com/clg/

Zusatzliche Informationen zur Gewahrleistung entnehmen Sie unseren Allgemeinen Geschaftsbedingungen,

abrufbar unter https://www.weiss-robotics.com/agb/.

1.3 Zielgruppen

Zielgruppe dieser Anleitung sind zum einen Anlagenhersteller und -betreiber, die dieses und weitere mitge-
lieferte Dokumente dem Personal jederzeit zugdnglich halten und dariiber hinaus zum Lesen und Beachten
insbesondere der Sicherheits- und Warnhinweise anhalten sollten.

Daneben richtet sie sich an Fachpersonal und Monteure, die diese Anleitung lesen sowie insbesondere die

Sicherheits- und Warnhinweise jederzeit beachten und befolgen sollten.

1.4 Notation und Symbole

Zur besseren Ubersicht werden in dieser Anleitung folgende Symbole verwendet.

Funktions- oder sicherheitsrelevanter Hinweis. Nichtbeachtung kann die Sicherheit von Perso-

A nal und Anlage gefdhrden, das Gerat beschadigen oder die Funktion des Gerates beeintrachti-
gen.

0 Zusatzinformation zum besseren Verstandnis des beschriebenen Sachverhalts.

IS Verweis auf weiterfiihrende Informationen.

2 Grundlegende Sicherheitshinweise

2.1 BestimmungsgemafRe Verwendung

Das Greifmodul wurde konstruiert zum Greifen und zuverldssigen Halten von Werkstlicken oder Gegen-
standen und ist zum Einbau in eine Maschine bestimmt. Die Anforderungen der zutreffenden Richtlinien
sowie die Montage- und Betriebshinweise in dieser Anleitung missen beachtet und eingehalten werden.
Das Greifmodul darf ausschlieRlich im Rahmen seiner definierten Einsatzparameter und nur in industriellen
Anwendungen verwendet werden.

Eine andere oder dariberhinausgehende Verwendung gilt als nicht bestimmungsgemaR, z. B. wenn das
Greifmodul als Press-, Schneid-, Hebe- oder Stanzwerkzeug oder aber als Spannmittel oder Fihrungshilfe

flr Werkzeuge eingesetzt wird. Fir hieraus resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht.


https://www.weiss-robotics.com/agb/

2.2 Umgebungs- und Einsatzbedingungen

Das Greifmodul darf nur im Rahmen seiner definierten Einsatzparameter verwendet werden. Es muss si-
chergestellt sein, dass das Greifmodul und die Finger entsprechend dem Anwendungsfall ausreichend di-
mensioniert sind, sowie dass die Umgebung sauber ist und die Umgebungstemperatur den Angaben im
Datenblatt entspricht. Wartungshinweise beachten (vgl. Kapitel 10). Des Weiteren muss sichergestellt sein,
dass die Umgebung frei von Spritzwasser und Dampfen sowie von Abriebs- oder Prozessstauben ist. Ausge-

nommen hiervon sind Module, die speziell flir verschmutzte Umgebungen ausgelegt sind.

2.3 Produktsicherheit

Das Greifmodul entspricht dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln zum
Zeitpunkt der Auslieferung. Gefahren kénnen von ihm jedoch ausgehen, wenn zum Beispiel:

¢ das Greifmodul nicht bestimmungsgemal’ verwendet wird

¢ das Greifmodul unsachgemal montiert, modifiziert oder falsch gewartet wird

¢ die EG-Maschinenrichtlinie, die VDE-Richtlinien, die am Einsatzort giiltigen Sicherheits- und Unfall-

verhitungsvorschriften oder die Sicherheits- und Montagehinweise nicht beachtet werden

2.3.1 Schutzeinrichtungen

A Schutzeinrichtungen gemaB EG-Maschinenrichtlinie vorsehen.

2.3.2 Bauliche Veranderungen, An- oder Umbauten

Zusatzliche Bohrungen, Gewinde oder Anbauten, die nicht als Zubehor von Weiss Robotics angeboten wer-

den, diirfen nur nach schriftlicher Freigabe durch Weiss Robotics angebracht werden.

2.3.3 Spezielle Normen

Folgende Normen werden eingehalten:
e Funkstérspannung, Storfeldstarke und Abstrahlung nach EN 61000-6-3
¢ Schnelle Transienten auf Signal- und Datenleitungen nach EN 61000-4-4
e HF-Strom-Einspeisung auf Signal- und Datenleitungen nach EN 61000-4-6
e HF-Einstrahlung nach EN 61000-4-3
e Storaussendung nach EN 61000-6-4 Klasse A
¢ Magnetfeld mit energietechnischer Frequenz nach EN 61000-4-8
e Entladung statischer Elektrizitdt nach EN 61000-4-2
e |0O-Link Kommunikationsstandard nach IEC 61131-9



2.4 Personalqualifikation

Die Montage, Erstinbetriebnahme, Wartung und Instandsetzung des Greifmoduls darf nur von geschultem
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Jede Person, die vom Betreiber mit Arbeiten am Greifmodul beauftragt ist, muss die komplette Betriebsan-
leitung, insbesondere Kapitel 2 ,Grundlegende Sicherheitshinweise” gelesen und verstanden haben. Dies

gilt auch fiir nur gelegentlich eingesetztes Personal, zum Beispiel Wartungspersonal.

2.5 Sicherheitsbewusstes Arbeiten

Beachten Sie die am Einsatzort giiltigen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften.

A Keine Teile von Hand bewegen, wenn die Energieversorgung angeschlossen ist.
A Nicht in die offene Mechanik und den Bewegungsbereich des Greifmoduls greifen.

A Vor allen Arbeiten Stromversorgung des Greifmoduls unterbrechen.

2.6 Hinweise auf besondere Gefahren

A Verletzungsgefahr durch herabfallende und herausschleudernde Gegenstande! Schutzeinrichtungen
vorsehen, um das Herabfallen oder das Herausschleudern von Gegenstanden zu vermeiden, zum

Beispiel bearbeitete Werkstiicke, Werkzeuge, Spane, Bruchstiicke, Abfille.

A Verletzungsgefahr bei unerwarteten Bewegungen der Maschine/Anlage!

3 Gewabhrleistung

Die Gewahrleistung betragt 12 Monate ab Lieferdatum Werk bei bestimmungsgemafem Gebrauch im Ein-
schichtbetrieb und unter Beachtung der vorgeschriebenen Wartungs- und Schmierintervalle bzw.
10 Millionen Greifzyklen. Grundsatzlich sind werkstiickberiihrende Teile und Verschleiteile nicht Bestand-
teil der Gewahrleistung. Beachten Sie hierzu auch die Allgemeinen Geschaftsbedingungen (AGB).

Das Greifmodul gilt dann als defekt, wenn dessen Grundfunktion Greifen nicht mehr gegeben ist.



4 Lieferumfang und Zubehor

Der Lieferumfang beinhaltet:
e Greifmodul CLG in der bestellten Ausfiihrung
e Beipack (Zentrierhiilsen oder Passstifte mit zum Greifmodul passenden Durchmesser)

BaugroRe l CLG 30-060
Greifmodul 5120014
Beipack 5020071

Tabelle 1: Teilenummern Lieferumfang

Fir das Greifmodul ist folgendes Zubehor separat erhaltlich:

¢ Flanschadapter fiir Roboter mit ISO-Normflansch
Geratekonfigurator fir Greifmodule der Integration Line, GRIPLINK-U1, Teile-Nr. 5020009

¢ Integrationslosung fir Robotersysteme, GRIPLINK-ET4, Teile-Nr. 5020069

¢ Anschlussleitungen

125 Zubehér separat bestellen.
Weiteres Zubehor finden Sie auf unserer Website unter https://www.weiss-robotics.com.



https://www.weiss-robotics.com/

5 Technische Daten

5.1 Mechanische Nenndaten

A Bei Uberschreitung der angegebenen Nenndaten kann das Greifmodul beschidigt werden. Kldren

Sie im Zweifelsfall lhre Anwendung mit unserem technischen Vertrieb ab.

Mechanische Betriebsdaten Einheit CLG 30-060 ‘
Hub gesamt mm 6
Nenngreifkraft (100%) N 30
Empfohlene Mindestgreifkraft (25%) N 7,5

Max. relative Fingergeschwindigkeit mm/s 100

Min. relative Fingergeschwindigkeit mm/s 5

Max. empfohlenes Werkstiickgewicht g 200
Zulissige Fingerlinge (L)* mm 40
Zuldssige Masse pro Finger g 60
Schutzart IP 40
Umgebungstemperatur °C 5-50
Luftfeuchtigkeit % nicht ko(r){(fe?wierend
Mechanische Wiederholgenauigkeit mm +/-0,03
Eigengewicht g 120

Tabelle 2: Mechanische Nenndaten

5.1.1 Zulassige Fingerlange

Die zulassige Fingerlange L entspricht dem Abstand zwischen der Anschraubfliche der Grundbacke und
dem effektiven Greifkraft-Angriffspunkt, siehe Abbildung 2. Maximalwerte fir L sind den mechanischen
Nenndaten der eingesetzten BaugréRe zu entnehmen. Wird die maximale Fingerlange Uberschritten, ist

zwingend eine Reduzierung der Greifkraft notwendig. Zudem kann sich die Lebensdauer reduzieren.

1 Bei Nennkraft, sieche MaR "L" in Abbildung 2

-10-



Abbildung 2: Bestimmung der Fingerlange "L"

5.1.2 Greifkraft und Fingergeschwindigkeit

Die Greifkraft kann in Prozent der Nenngreifkraft eingestellt werden. Die empfohlene Mindestgreifkraft
betragt 25% der Nenngreifkraft.

Das Greifmodul stellt die Fingergeschwindigkeit in Abhdngigkeit der parametrierten Greifkraft entspre-
chend Abbildung 3 ein. Dadurch werden Greifimpuls und Abpralleffekte beim ungedampften Griff mini-
miert. Uber den zentralen Override-Parameter (siehe Kapitel 8.2.2.1) kann die Geschwindigkeit beim Grei-
fen manuell erhoht oder reduziert und damit an das Greifteil angepasst werden (grau hinterlegter Bereich).
Um eine einwandfreie Bewegung der Finger zu gewahrleisten wird die minimal mogliche Greifgeschwindig-

keit auf 5 mm/s begrenzt.

-11 -



CLG 30-006
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Abbildung 3: Greifgeschwindigkeit in Abhangigkeit zur parametrierten Greifkraft

A Greifgeschwindigkeiten liber 100% (Override) fithren zu einem erhohten Greifimpuls, der Greifteil

und Greifermechanik beschiddigen kann.

5.1.3 Zykluszeiten

Die folgenden Diagramme zeigen den typischen Verlauf der Greifdauer und der Freigabedauer fiir verschie-

dene Greifkrafteinstellungen.

0 Die dargestellten Werte zeigen die typische Dauer von der Verarbeitung des Befehls am Greifmodul
bis zum Wechsel des Greifzustandes. Die tatsdchliche Dauer variiert in Abhdngigkeit vom Greifteil
(steif oder elastisch), Fingergewicht, Griffh6he etc. Zur genaueren Abschatzung der moglichen Zyk-

luszeiten sind im Einzelfall Versuche durchzufihren.

-12 -



CLG 30-006
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5.1.4 Zulassige Fingerlasten

Die folgende Tabelle gibt die zuldssigen statischen Lasten auf die Grundbackenfiihrung an.

| Last Einheit CLG 30-060 \
Co N 632
Tx Nm 1,0
Ty Nm 1,1
T2 Nm 1,3

Tabelle 3: Statische Fiihrungslasten

Bei liberlagerten Kraften und Momenten muss die Tragfahigkeit der Fihrung gemaR folgender Gleichung

nachgerechnet werden:

My My M,
T,

F;
+=—<10
x y CO

Hierbei sind Co und T die zuldssigen Fihrungslasten nach Tabelle 3 und M die Summe aller auftretenden

Momente je Grundbacke (Greif-, Gewichts-, Tragheits- und Prozesskréafte) in der Anwendung.

-13-



Abbildung 4: Fingerlasten

5.2 Elektrische Nenndaten

A Bei Uberschreitung der angegebenen Nenndaten kann das Greifmodul beschidigt werden. Kliren

Sie im Zweifelsfall Ihre Anwendung mit unserem technischen Vertrieb ab.

Elektrische Betriebsdaten ' Einheit ‘ CLG 30-006
Versorgungsspannung \Y 18 ...30
Stromaufnahme Ruhezustand (inaktiv) mA 40
Stromaufnahme Halten Minimalkraft (25%) mA 40
Stromaufnahme Halten Nenngreifkraft (100%) mA 60
Stromaufnahme max. (Spitzenstrom Verfahren) mA 800
€/Q-Pin

Eingangsspannungsbereich \Y 0..30
Schwellwert "HIGH" \Y 13
Schwellwert "LOW" \Y 8
Hysterese \ 2,2

-14 -



Kommunikation Einheit Wert

Standard 10-Link V1.1
Ubertragungsgeschwindigkeit bit/s 38.400 (COM2)
Min. Zykluszeit ms 4,0

Max. Startzeit 10-Link? ms 280

Max. Startzeit Betriebsbereitschaft? ms 750

Tabelle 4: Elektrische Nenndaten

5.2.1 Elektrische Schnittstelle

Das Greifmodul verfiigt Giber einen M8-Steckverbinder zur elektrischen Kontaktierung. Die Steckerbelegung
entspricht dem I0-Link Standard Class A Verbinder. Sie ist in Abbildung 5 dargestellt.

A Die Stromaufnahme des Greifmoduls libersteigt je nach BaugréBe die im 10-Link 1.1 Standard spezi-
fizierten 200 mA. Es ist daher unbedingt zu priifen, ob der eingesetzte 10-Link Master den in Ta-

belle 4 angegebenen Nennstrom dauerhaft liefern kann.

Pin Litzenfarbe Signal Funktion

1 braun L+ Stromversorgung +24 V

3 blau L- Stromversorgung 0 V

: n 2 weild RES reserviert, nicht beschalten!

4 schwarz c/Q |0-Link Kommunikation

Abbildung 5: Steckerbelegung (Sicht auf Geratestecker)

5.3 Typenschild

Das Typenschild befindet sich auf der Querseite des Greifmoduls und enthalt Seriennummer, Hard-

warestand sowie die genaue Typenbezeichnung.

2 Zeit ab Versorgungsspannung >= 18V bis Kommunikationsbereitschaft Gber 10-Link

3 Zeit ab Versorgungsspannung >= 18V bis Betriebsbereitschaft des Greifmoduls (ohne Referenzieren)

-15-



6 Montage und Inbetriebnahme

A Verletzungsgefahr bei unerwarteten Bewegungen der Maschine/Anlage. Daher Energieversorgung

bei allen Arbeiten am Greifmodul abschalten und Kraftfreiheit sicherstellen!

6.1 Montage

Die Mal3e der zur Montage des Greifmoduls nutzbaren Gewinde und Zentrierbohrungen entnehmen Sie der
technischen Zeichnung der jeweiligen Baugrofe. Folgende maximale Drehmomente und Mindest-

Einschraubtiefen sind bei der Montage unbedingt zu beachten:

Gewinde M2 Grundbacke (Stahl) M3 Gehduse (Aluminium)
Max. Drehmoment 0,3 Nm 0,7 Nm
Mindest-Einschraubtiefe 2 mm 3mm

Tabelle 5: Anzugsmomente fiir Schrauben (Festigkeitsklasse 8.8 mind.)

Das Greifmodul kann von zwei Seiten montiert werden, siehe Abbildung 6.

0 Maximal zuldssige Unebenheit der Montageflache: 0,02 mm

2) -

Abbildung 6: Montagearten des Greifmoduls

-16 -



Die Montage der Finger ist in Abbildung 7 dargestellt. Die Passstifte miissen zur Montage genutzt werden

und befinden sich im Beipack des Greifmoduls.

Abbildung 7: Montage der Finger

Die empfohlenen Befestigungselemente sind in Tabelle 6 aufgefihrt.

| Position ’ CLG 30-006
1 2 Stuck
Passstift 1SO 2338 4h8 X 6
’ 2 Stuck
Schraube 1SO 4762 M3
3 2 Stuck
Schraube 1SO 4762 M2
A 2 Stiick

Passstift ISO 2338 4h8 X 6

Tabelle 6: Schrauben und Zentrierhilsen

-17 -



7 Funktion des Greifmoduls

Bei den Greifmodulen der CLG Serie handelt es sich um servoelektrisch angetriebene Zwei-Finger-
Parallelgreifer mit einer integrierten Greifsteuerung, einem besonders leistungsdichten biirstenlosen An-
trieb und einem hochauflosenden Positionsmesssystem. Bewegung und Synchronisation der wélzlagerge-
fihrten Grundbacken erfolgen tiber eine Ritzel-Zahnstangen-Kinematik. Die Vorpositionierbarkeit der Greif-
finger sowie die innovative Greifkraftregelung ermdoglichen den Einsatz in einer Vielzahl unterschiedlicher
Handhabungsanwendungen im Bereich der modernen Automation. Stromversorgung und Anbindung an die
Prozesssteuerung erfolgen direkt Gber die integrierte 10-Link Schnittstelle. Abbildung 8 zeigt den funktiona-
len Aufbau der Greifmodule CLG.

— —

- —L

Getriebe Antrieb Positions-
messsystem
Greifsteuerung
_____________________ I0-Link
| Greifkraft- ! | Greifteil- ! [ | ® O
I L | Diagnose |
| regelung | erkennung | |

Abbildung 8: Funktionsdiagramm Greifmodul CLG

Die integrierte Greifsteuerung verflgt Uber eine hochoptimierte Greifteilerkennung. Bis zu vier unter-
schiedliche Greifteile konnen tber 10-Link vorparametriert und zuverlassig gegriffen werden. Dabei wird fur
jedes Greifteil ein Positionsfenster festgelegt, in dem sich der Griff einstellen muss. Greift der CLG in die-
sem Bereich, wechselt er vom Zustand TEIL FREIGEGEBEN auf HALTEN, was fiir die Prozesssteuerung das
Signal fir einen erfolgreichen Griff ist.

Der CLG iberwacht die funktionsrelevanten Komponenten wie Positionssensorik und Antrieb kontinuierlich
und stellt im Betrieb detaillierte Diagnoseinformationen tber |O-Link zur Verfiigung. Dies dient dem Auffin-
den von Stérungen.

Das Greifmodul ist in einem verwindungssteifen Gehause aus hochfestem Aluminium realisiert. Es verflgt

Uber walzlagergefiihrte Grundbacken mit geschliffenem Fingerflansch.

7.1 Typische Anwendung

Abbildung 9 zeigt einen typischen steuerungsseitigen Aufbau mit Greifmodulen der CLG Serie, wie sie Uber

SPS bzw. Robotersteuerung und dezentralen 10-Link Feldkoppler (im Beispiel ein GRIPLINK ET-4 von Weiss
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Robotics) angesteuert werden. Wenn Sie Unterstiitzung bei der Auswahl der I0-Link Komponenten benoti-

gen, kontaktieren Sie unseren technischen Support.

A Beschadigung des 10-Link Masters moglich. Stellen Sie sicher, dass der 10-Link Master den geforder-

ten Betriebsstrom des Greifmoduls dauerhaft bereitstellen kann.

24V

CLG 30-006 &

10-Link

GRIPLINKET-4 [(@NE

(o)
t
Ethernet ’

Abbildung 9: Typische Anwendung

7.2 Anzeige des Betriebszustands

Das Greifmodul verfligt an der Seite Uber zwei Zustands-LEDs, die den allgemeinenen Zustand (STATE) so-
wie den Griffzustand (HOLD) visualisieren. Die Zustdnde werden dabei wie in Tabelle 7 sowie Tabelle 9 auf-
gelistet Gber die Anzeigefarbe wiedergegeben und der I0-Link Verbindungsstatus iber Blinken oder Dauer-

licht der Anzeige angezeigt.

Zustandsanzeige STATE ‘ Bedeutung

griin Betriebsbereit

rot Nicht betriebsbereit / Fehler

Anzeige blinkt Keine 10-Link Kommunikation

Anzeige Dauerlicht Zyklischer Datenaustausch tber 10-Link

Tabelle 7: Signalisierte Zustande Zustandsanzeige STATE
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Griffanzeige HOLD Bedeutung

An

Greifzustand HALTEN

Aus

Greifzustand KEIN TEIL / FREIGEGEBEN / FEHLER

Beispiel

Tabelle 8: Signalisierte Zustande Griffanzeige HOLD

Anzeige blinkt rot: Es ist ein Fehler aufgetreten und es besteht keine I0-Link Verbindung.

Zustandsanzeige

Griffanzeige —

Q]BH

M’lg

Abbildung 10: Anzeige des Betriebszustands

7.3 Fliichtiger Konfigurationsspeicher

Anzeige leuchtet
rot: Fehler aufgetre-
ten und 10-Link
Verbindung herge-
stellt.

Das Greifmodul verfligt Gber einen integrierten Konfigurationsspeicher, auf dem die Parametrierung des

Greifmoduls hinterlegt ist. Dieser Speicher ist fllichtig, d. h. die dort hinterlegten Konfigurationsdaten ge-

hen bei Spannungsverlust verloren. Das Greifmodul muss somit zwingend nach jedem Neustart entspre-

chend neu parametriert werden. Gangige 10-Link-Master kénnen hierzu so eingestellt werden, dass die

Parametrierung remanent im Master vorgehalten und beim Start des Greifmoduls automatisch neu aufge-

spielt wird.
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8 Schnittstellenbeschreibung 10-Link

Die Schnittstellenbeschreibung fiir die 10-Link Schnittstelle ist in der zum Greifmodul zugehorigen Gerate-
beschreibungsdatei (IODD-Datei) festgelegt. Die zur Projektierung des Greifmoduls notwendige Geratebe-

schreibungsdatei (IODD-Datei) finden Sie auf unserer Website unter https://www.weiss-robotics.com/clg/

in der Rubrik "Downloads".

8.1 Zyklische Prozessdaten

0 Beachten Sie die Byte-Reihenfolge. Die Daten werden gemaR 10-Link Standard im Big Endian Format

libertragen.

8.1.1 Ausgangsdaten (I0-Link Master an Greifmodul)

Tabelle 9 beschreibt die zyklischen Prozessdaten (2 Byte), die das Greifmodul vom |0-Link Master erwartet.

BYTEO
15 | 14 | 13 | 12 | 11 | 10 | 9 | 8
RES HOME EN CMD
BYTE 1

INDEX

Tabelle 9: Prozessdatenwort |0-Link Master an Greifmodul

RES — reservierte Datenbits (Bit 15...11)

Diese Datenbits sind reserviert und werden vom Greifmodul derzeit nicht ausgewertet. Ihr Wert sollte

vom Master immer auf 0 gesetzt werden.

HOMIE - Greifmodul referenzieren (Bit 10, BooleanT)

Ist dieses Bit gesetzt und das Greifmodul aktiviert (EN = 1), wird eine Referenzfahrt ausgefiihrt. Im

Normalbetrieb muss dieses Bit zurlickgesetzt sein. Die Referenzfahrt ist in Kapitel 9.3 beschrieben.

EN - Greifmodul aktivieren (Bit 9, BooleanT)

Dieses Bit muss gesetzt sein, um Bewegungsbefehle ausfiihren zu kénnen. Ist das Bit nicht gesetzt, ist

der Antrieb abgeschaltet und die Finger sind kraftlos.
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CMD - Greifbefehl (Bit 8, BooleanT)

Mit diesem Bit wird das Greifen und Freigeben von Teilen gesteuert. Ist das Bit gesetzt, greift das
Greifmodul mit dem Uber INDEX selektierten Griff, anderenfalls gibt das Greifmodul ein etwaig gegrif-
fenes Teil frei.

Die tatsachliche Bewegungsrichtung der Grundbacken beim GREIFEN und FREIGEBEN wird durch die
Parameter Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN und Grenzwert KEIN TEIL bestimmt, die in den azyklischen

Prozessparametern des Greifmoduls hinterlegt sind (vgl. Kapitel 8.2.2).

INDEX - Griffindex (Bit 7...0, UlntegerT)

Der Griffindex identifiziert einen von vier vorparametrierten Griffen (vgl. Kapitel 9.5 und Kapitel 8.2.2),

der fiir die Ausflihrung des nachsten Greifbefehls verwendet wird.

8.1.2 Eingangsdaten (Greifmodul an 10-Link Master)

Tabelle 10 beschreibt das zyklische Prozessdatenwort (4 Byte), das vom Greifmodul an den I0-Link Master

Ubertragen wird.

BYTE O
POS

BYTE 1
POS

BYTE 2

RES PARTLOST RES
BYTE 3
7 | 6 | 5 | 4 | 3 | 2 | 1 | 0
RES TEMPWARN | TEMPFAULT FAULT HOLDING NO PART | RELEASED IDLE

Tabelle 10: Prozessdatenwort Greifmodul an 10-Link Master

POS — Aktuelle Position (Bit 31...16, IntegerT)

Liefert die aktuelle Position der Grundbacken in 1/100 mm zurdck.

RES — reservierte Datenbits (Bit 15...12)

Diese Datenbits sind reserviert und werden vom Greifmodul derzeit nicht verwendet. Ihr Wert sollte

vom Master ignoriert werden.
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PARTLOST - Greifteil verloren (Bit 11, BooleanT)
Dieses Bit wird vom Greifmodul gesetzt, wenn ein Verlust des Greifteils wahrend der Handhabung er-
kannt wurde. Dies entspricht einem Zustandslibergang von HOLDING nach NO PART. Das Bit wird au-
tomatisch mit der Ausfiihrung des Befehls FREIGEBEN zuriickgesetzt.

RES - reservierte Datenbits (Bit 10...7)

Diese Datenbits sind reserviert und werden vom Greifmodul derzeit nicht verwendet. Ihr Wert sollte

vom Master ignoriert werden.

TEMPWARN — Temperaturwarnung (Bit 6, BooleanT)

Dieses Bit ist gesetzt, wenn die Temperatur im Inneren des Greifmoduls einen Wert von 0° C unter-
schreitet oder einen Wert von 55 °C Uiberschreitet. Wenn die Temperaturiiberschreitung regelmaRig
auftritt, sollten die Warmeabfuhr vom Greifmodul und die Umgebungsbedingungen Uberprift wer-
den.

Das Bit wird automatisch zuriickgesetzt, wenn die Temperatur wieder innerhalb des zuldssigen Be-

reichs Iclgt (Hysterese: 2 °C).

TEMPFAULT — Temperaturfehler (Bit 5, BooleanT)

Ubersteigt die Temperatur im Inneren des Greifmoduls einen Wert von 70 °C, so wird dieses Bit ge-
setzt. Es wird empfohlen, das Greifmodul anzuhalten und erst nach signifikanter Abkihlung weiter zu
betreiben. Gegebenenfalls sollte die Warmeabfuhr vom Greifmodul tiberpriift werden.

Das Bit wird automatisch zurlickgesetzt, wenn die Temperatur unter 68 °C fallt.

A\ Temperaturwerte von iiber 70 °C konnen zu Fehlfunktionen und zu dauerhafter Beschadigung

des Greifmoduls fiihren!

FAULT - Gerditefehler (Bit 4, BooleanT)

Falls dieses Bit gesetzt ist, befindet sich das Greifmodul im Fehlerzustand. Nahere Angaben zur Ursa-
che des Fehlers konnen durch Priifung der aktiven Systemereignisse (vgl. Kapitel 8.3) oder durch Aus-

wertung des Ereignisprotokolls gewonnen werden.

I Fehlerbehandlung siehe Kapitel 9.9.

HOLDING - Halten (Bit 3, BooleanT)

Zeigt an, ob ein Teil gegriffen wurde. Dies ist der Fall, wenn die Grundbacken des Greifmoduls inner-
halb des festgelegten Griffbereichs, d. h. zwischen den parametrierten Grenzwerten TEIL FREIGEGE-
BEN und KEIN TEIL blockiert sind und die Greifkraft aufgebaut ist.

NO PART - kein Greifteil erkannt (Bit 2, BooleanT)

Erreichen die Grundbacken des Greifmoduls den parametrierten Grenzwert KEIN TEIL oder werden sie

dariber hinaus bewegt, so wurde kein Greifteil erkannt und dieses Bit ist gesetzt.
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RELEASED - Greifteil freigegeben (Bit 1, BooleanT)

Erreichen die Grundbacken des Greifmoduls den parametrierten Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN oder

werden sie darliber hinaus bewegt, so gilt das Greifteil als freigegeben und dieses Bit ist gesetzt.

IDLE - Greifmodul inaktiv (Bit 0, BooleanT)

Ist dieses Bit gesetzt, so ist das Greifmodul inaktiv und kraftlos geschaltet. Es konnen keine Greifbefeh-

le ausgefiihrt werden.

25" Aktivieren des Greifmoduls siehe Kapitel 9.5.1.

8.2 Azyklische Prozessparameter und Systembefehle

Flr den Betrieb des Greifmoduls kdnnen eine Reihe von azyklischen Prozessparametern gesetzt und abge-
fragt werden. Diese Prozessparameter umfassen Identifikations-, Konfigurations- und Diagnosedaten sowie
Systembefehle. Die Adressierung dieser Daten erfolgt tiber Index (8 oder 16 Bit) und Subindex (8 Bit). Ein
Teil der Parameter wird vom |0-Link-Standard vorgegeben, andere Parameter sind hersteller- oder gerate-
spezifisch. Alle Parameter sind in der Geradtebeschreibungsdatei (IODD-Datei) definiert.

Das Setzen und Auslesen der azyklischen Prozessparameter kann wahrend der Projektierung mit einer ge-
eigneten Projektierungssoftware erfolgen. Diese Projektierungssoftware erhalten sie vom Hersteller ihres
|O-Link Masters oder Feldbuskopplers. Die Anderung von Parametern und das Absetzen von Systembefeh-
len im laufenden Anlagenbetrieb sind auf vielen Steuerungen mittels entsprechender Funktionsbausteine
moglich (z. B. Funktionsbaustein 10_LINK_CALL von Siemens). Weitere Informationen hierzu erhalten Sie

beim Hersteller Ihres 10-Link Masters, Ihrer SPS oder lhres Feldbuskopplers.

A Azyklische Prozessdaten werden im Greifmodul nicht remanent gespeichert. Sie miissen bei jedem
Neustart neu auf dem Greifmodul hinterlegt werden. Gangige 10-Link-Master bieten hierfiir die
Moglichkeit, ein Abbild der azyklischen Prozessdaten remanent im Master zu speichern und beim
Start des Greifmoduls automatisch zu libertragen. Weiterfiihrende Informationen hierzu entnehmen

Sie bitte der Dokumentation lhres 10-Link-Masters.

8.2.1 Standardisierte azyklische Prozessparameter

Tabelle 11 listet die im I0-Link Standard definierten azyklischen Prozessparameter auf, die das Greifmodul
unterstltzt. Ndhere Informationen zur Bedeutung und Verwendung der einzelnen Parameter kdnnen der

|0-Link Systembeschreibung® entnommen werden, die von der 10-Link Community> bezogen werden kann.

410-Link Interface and System Specification, Anhang B

5 http://www.io-link.com
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Index Funktion Zugriff Datentyp Beschreibung

0x02 System Command chL:reiben UlntegerT(8) Ausfiihren von Systembefehlen

0x0C Device Access Locks Lesen-/ RecordT Standardisierte Gerdteschutzfunktion
schreiben

0x10 Vendor Name Nur lesen | StringT Herstellername

Ox11 Vendor Text Nur lesen | StringT Herstellertext

0x12 Product Name Nur lesen | StringT Produktname

0x13 Product ID Nur lesen | StringT Produkt-ID

0x14 Product Text Nur lesen | StringT Produkttext

0x15 Serial Number Nur lesen | StringT Seriennummer

0x16 Hardware Revision Nur lesen | StringT Hardwarestand

0x17 Firmware Revision Nur lesen | StringT Firmwarestand

0x20 Error Count Nur lesen | UlntegerT(16) érrzg‘,l:;/;;:/l:r seit Start oder Reset des

0x24 Device Status Nur lesen | UlntegerT(8) Gerdtezustand

0x25 Detailed Device Status Nur lesen fgtr:tyr.:-nc;rgc_ Detaillierter Gerdtezustand

Tabelle 11: Standardisierte Prozessparameter

8.2.2 Geratespezifische azyklische Prozessparameter

Die Konfiguration des Greifmoduls und seine Diagnose erfolgen Uber geratespezifische azyklische Pro-

zessparameter. Eine Zusammenfassung der Parameter ist Kapitel 12 abgedruckt.

8.2.2.1 Bewegungsparameter

Override Greifgeschwindigkeit in Prozent

Verringert oder erhdht die aus der eingestellten Greifkraft automatisch berechnete Greifgeschwindig-
keit. Die notwendige Greifgeschwindigkeit wird vom Greifmodul automatisch bestimmt und ist auf ei-
nen harten Griff (Stahl auf Stahl) optimiert (siehe Kapitel 5.1.2). Dieser vorbestimmte Wert entspricht
100%. Der eingestellte Wert gilt fiir alle Griffe.

& Beschadigung von Greifteil und Greifmodul méglich. Eine liberh6hte Greifgeschwindigkeit kann

Abprall-Effekte und erhéhte Kraftspitzen (Greifimpuls) beim Greifen zur Folge haben.

0 Unruhige Bewegung ("Rattern") bei zu geringer Greifgeschwindigkeit méglich.
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Adresse
Index 0x0040, Subindex 0x01

Datentyp
UlntegerT(8) - Wertebereich: 10 bis 200

Werkseinstellung

100

Beispiel:

Greifen mit 100 % der berechneten Greifgeschwindigkeit: Setze den Wert 100
Greifen mit doppelter Greifgeschwindigkeit: Setze den Wert 200

Override Freifahrgeschwindigkeit in Prozent

Begrenzt die Fingergeschwindigkeit beim Losen des Griffs. StandardmaRig erfolgt das Losen des Griffs

mit maximaler Verfahrgeschwindigkeit. Der eingestellte Wert gilt fiir alle Griffe.

Adresse
Index 0x0040, Subindex 0x02

Datentyp
UlntegerT(8) - Wertebereich: 10 bis 100

Werkseinstellung

100

Beispiel:

Freifahren mit 10 % der Maximalgeschwindigkeit: Setze den Wert 10
Freifahren mit Maximalgeschwindigkeit: Setze den Wert 100

Referenzfahrtrichtung umkehren

Das Greifmodul fihrt seine Referenzfahrt (Kapitel 9.3) im Lieferzustand nach aufRen durch. Durch Set-
zen dieses Werts auf "WAHR" kann die Referenzfahrtrichtung umgekehrt werden, so dass das Greif-

modul nach innen referenziert.

Adresse
Index 0x0040, Subindex 0x03

Datentyp

BooleanT

Werkseinstellung
FALSCH

Beispiel:

Referenzieren nach innen: Setze den Wert "WAHR"

-26 -



8.2.2.2 Griffparameter

Es konnen zwei Griffe vorparametriert werden. Die Werkseinstellungen sind abhangig von der BaugroRRe

und sind in Tabelle 12 angegeben.

Grenzwert

BaugroRe Grenzwert KEIN TEIL TEIL FREIGEGEBEN Greifkraft

CLG 30-006 50 (0,5 mm) 550 (5,5 mm) 100%

Tabelle 12: BaugroBenabhangige Werkseinstellungen der Griffparameter

Alle Griffe sind in ihrem Funktionsumfang gleichwertig und verfligen liber die nachfolgend beschriebenen

Parameter.

Grenzwert KEIN TEIL

Gibt den Grenzwert KEIN TEIL fur den jeweiligen Griff an. Das Greifmodul versucht beim Ausfiihren ei-
nes Griffs die Grundbacken auf diese Zielposition zu positionieren. Blockieren die Grundbacken auf-
grund eines eingelegten Greifteils vor Erreichen des Grenzwertes KEIN TEIL, gilt das Teil als gegriffen
(Greifzustand HALTEN). Wird der Grenzwert KEIN TEIL erreicht, gilt das Greifteil als nicht gegriffen
(Greifzustand KEIN TEIL). Die Position wird in 1/100 mm angegeben.

Adresse
Griff 0: Index 0x0060, Subindex 0x01
Griff 1: Index 0x0061, Subindex 0x01

Datentyp
IntegerT(16)

Werkseinstellung
siehe Tabelle 12

Beispiel:
Die nominelle Greifposition beim AuBengreifen eines Teils Iclge bei 7 mm, die Toleranz wird mit 2 mm
gewahlt. Somit muss der Grenzwert KEIN TEIL 5 mm betragen und der Parameter auf 500 gesetzt wer-

den.

Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN

Gibt den Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN fiir den jeweiligen Griff an (Vorpositionierung). Diese Position
wird beim Losen des Griffs angefahren. Bei Erreichen gilt das Greifteil als freigegeben (Greifzustand
TEIL FREIGEGEBEN). Die Position wird in 1/100 mm angegeben.

Adresse
Griff 0: Index 0x0060, Subindex 0x02
Griff 1: Index 0x0061, Subindex 0x02
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Datentyp
IntegerT(16)

Werkseinstellung
siehe Tabelle 12

Beispiel:
Der Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN beim AuRengreifen eines Teils soll sich bei 10 mm befinden: Setze
den Wert 1000

Greifkraft

Gibt die geforderte Greifkraft in Prozent der Nenngreifkraft an. Uber die Greifkraft wird auch die
Greifgeschwindigkeit festgelegt, siehe Kapitel 5.1.2.

0 Die empfohlene Mindestgreifkraft betragt 25% der Nenngreifkraft. Bei niedrigeren Greifkraf-

ten unbedingt Versuche durchfiihren. Chargenstreuungen beachten!

Adresse
Griff 0: Index 0x0060, Subindex 0x03
Griff 1: Index 0x0061, Subindex 0x03

Datentyp
UlntegerT(8)

Werkseinstellung
siehe Tabelle 12

Beispiel:
Greifen mit Nenngreifkraft: Setze den Wert auf 100

Greifen mit minimaler Greifkraft®: Setze den Wert auf 25

8.2.2.3 Diagnoseparameter

Dauer des letzten erfolgreichen Greifvorgangs

Liefert die Zeitdauer des letzten erfolgreichen Greifvorgangs in Millisekunden zurick.

Adresse
Index 0x00AO0, Subindex 0x01

Datentyp
UlntegerT(16)

Werkseinstellung

(nicht verfugbar)

® Der empfohlene Wert fir die minimale Greifkraft Iclgt bei 25%. Vgl. Kapitel 5.1.2.
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Beispiel:

Der letzte Greifvorgang dauerte 42 ms. Das Lesen des Parameters liefert den Wert 42.

Dauer des letzten erfolgreichen Freigabevorgangs

Liefert die Zeitdauer des letzten erfolgreichen Freigabevorgangs in Millisekunden zurtick.

Adresse
Index 0x00AO0, Subindex 0x02

Datentyp
UlntegerT(16)

Werkseinstellung

(nicht verfiigbar)

Beispiel:

Der letzte Freigabevorgang dauerte 116 ms. Das Lesen des Parameters liefert den Wert 116.

Aktuelle Modultemperatur

Liefert die aktuelle Temperatur im Inneren des Greifmoduls in 1/10 °C zurtick.

Adresse
Index 0x00AO, Subindex 0x03

Datentyp
IntegerT(16)

Werkseinstellung

(nicht verfuigbar)

Beispiel:

Der gelesene Wert von 451 entspricht einer Temperatur von 45,1 °C.

8.2.2.4 Protokollspeicher

Der Protokollspeicher umfasst zehn Eintrage, die Uber die geratespezifischen azyklischen Prozessparameter

ausgelesen werden kdnnen. Alle Eintrage sind identisch und wie folgt aufgebaut.

A Der Inhalt des Protokolispeichers ist fliichtig und geht bei Spannungsverlust bzw. Neustart des
Greifmoduls verloren.

Zeitstempel

Systemzeit beim Auftreten des Ereignisses gemessen in Sekunden seit Einschalten des Greifmoduls.

Adresse
Index 0x0100 (altester Eintrag) bis 0x109 (neuester Eintrag), Subindex 0x01
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Datentyp
UlntegerT(32)

Werkseinstellung
0 (0s)

Beispiel:
Der Gelesene Wert von 110678 gibt an, dass das protokollierte Ereignis 110678 Sekunden oder rund

31 Stunden nach dem Start aufgetreten ist.

Meldungstext

Liefert den Meldungstext des Protokolleintrags zuriick. Dieser umfasst maximal 140 Zeichen. Ist kein
Ereignis am angefragten Index des Protokolls eingetragen, liefert ein Lesen des Parameters die Zei-

chenkette "(not set)" zurlick.

Adresse
Index 0x0100 (altester Eintrag) bis 0x0109 (neuester Eintrag), Subindex 0x02

Datentyp
StringT(140)

Werkseinstellung

"(not set)"

Beispiel:
Ein Temperaturfehler-Ereignis liefert den Meldungstext "Temperature Error. Please check device." zu-

ruck.

8.2.3 Systembefehle

Das Absetzen von Systembefehlen erfolgt durch Schreiben des entsprechenden Codes (1 Byte) an Index
0x02 der standardisierten Prozessparameter (vgl. Kapitel 8.2.1). Gegebenenfalls konnen die Systembefehle
direkt Gber die Projektierungssoftware des |0-Link Masters abgesetzt werden. Die verfiigbaren Befehle sind

nachfolgend aufgefiihrt.

Neustart des Greifmoduls (Code 0x80)

Mit diesem Befehl kann das Greifmodul neu gestartet werden, ohne es vom Stromnetz trennen zu mussen
(Warmstart).

A Gespeicherte Prozessparameter gehen beim Warmstart verloren!

Riicksetzen auf Werkseinstellungen (Code 0x82)

Mit diesem Befehl kann die Konfiguration des Greifmoduls in den Auslieferungszustand zuriick versetzt

werden.
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A Alle gednderten Prozessparameter werden durch die Standardeinstellung liberschrieben!

8.3 Systemereignisse (10-Link Events)

Tabelle 13 beschreibt die vom Greifmodul auslésbaren Systemereignisse.

125" Fehlerbehandlung siehe Kapitel 11.4.

\ Code ‘ Ereignis l Beschreibung
0x0000 No Malfunction Es Iclgt kein (weiterer) Fehler mehr vor
Allgemeiner Fehler

Wird ausgeldst wenn ein allgemeiner Fehler vorlclgt, der nicht weiter
spezifiziert werden kann, z. B. im Fall eines Neustarts nach Watchdog
Reset. Weitere Informationen befinden sich ggf. im Ereignisprotokoll.

0x1000 General Malfunction

Bewegungsfehler

0x1800 Motion Fault Tritt auf, wenn sich die Grundbacken trotz Bewegungsbefehl nicht
bewegen, weil der Antrieb blockiert oder defekt ist.

Temperaturfehler

Die Temperatur im Inneren des Greifmoduls Iclgt Giber 70 °C. Es wird
empfohlen, das Greifmodul anzuhalten und erst nach signifikanter
Abkihlung weiter zu betreiben. Gegebenenfalls sollte die Warmeab-
0x4000 Temperature Fault fuhr vom Greifmodul Gberprift werden.

A Weiterbetrieb bei Temperaturfehler kann zu Fehlfunktionen

und zu dauerhafter Beschadigung des Greifmoduls fiihren!

. Temperaturwarnung — Ubertemperatur
Device Temperature Over-

0x4210 run Die Temperatur im Inneren des Greifmoduls Iclgt Giber 55 °C. Die
Warmeabfuhr vom Greifmodul sollte Gberpriift werden.
i - | Temperaturwarnung - Untertemperatur
0x4220 Device Temperature Under 4 g P

run Die Temperatur im Inneren des Greifmoduls Iclgt unter 0 °C.

Fehlfunktion einer Komponente

0x5010 | Component Malfunction Wird ausgeldst, wenn beim Starten des Greifmoduls oder wéahrend
des Betriebs ein Fehler auftritt.

" . Technologiespezifischer Anwendungsfehler
Technology Specific Applica-

0x8C00 .
tion Fault

Motorstrom auBerhalb des zuldssigen Bereichs oder Messwerte des
Positionssensors ungiiltig.

Tabelle 13: Systemereignisse (I0-Link Events)
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9 Steuerung des Greifmoduls

Die Ansteuerung des Greifmoduls erfolgt iber ein standardisiertes Datenformat gemal 10-Link Spezifikati-
on V1.1 (IEC 61131-9). Es handelt sich dabei um eine leistungsfahige Punkt-zu-Punkt-Kommunikation, bei
der die Prozessdaten zwischen dem IO-Link Master und dem Greifmodul zyklisch ausgetauscht werden.

Die Parametrierung des Greifmoduls erfolgt ebenfalls tGber 10-Link und kann entweder durch die Projektie-
rungssoftware des |0-Link Masters oder aber durch den separat erhiltlichen Geratekonfigurator GRIPLINK-

U1 von Weiss Robotics durchgefiihrt werden.

I=5” Die zur Projektierung des Greifmoduls notwendige Geritebeschreibungsdatei (I0DD-Datei) finden

Sie auf unserer Website unter https://www.weiss-robotics.com/clg/.

125 Ein Projektierungsbeispiel basierend auf Siemens TIA Portal finden Sie in Kapitel 12.

9.1 Greifbefehle

Die Bewegung der Grundbacken wird (iber die Befehlsbits der zyklischen Prozessdaten gesteuert. Es stehen

folgende Befehle zur Verfligung:

AKTIVIEREN

Das Greifmodul wird aktiviert und der Antrieb wird eingeschaltet. Der gewahlte Befehl GREIFEN, FREI-
GEBEN oder REFERENZIEREN wird ausgefihrt.

DEAKTIVIEREN

Das Greifmodul wird deaktiviert und der Antrieb abgeschaltet. Die Grundbacken sind kraftfrei.

FREIGEBEN

Der Griff wird gedffnet und das Greifteil freigegeben.

GREIFEN

Der Griff wird geschlossen und das Teil gegriffen.

REFERENZIEREN

Das Greifmodul wird referenziert

0 Die Bewegungsrichtung der Grundbacken beim GREIFEN und FREIGEBEN wird durch die Parametrie-
rung des Griffs festgelegt.

Nach dem Start des Greifmoduls ist der Antrieb zunachst deaktiviert und die Grundbacken sind kraftfrei.
Flr die Bewegung der Grundbacken muss das Greifmodul aktiviert und referenziert werden. Erst dann kon-
nen die Befehle GREIFEN und FREIGEBEN ausgefiihrt werden.
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9.2 Positionssensorik

Das Greifmodul verfiigt Uber ein integriertes Positionsmesssystem, mit dem die Position der Grundbacken
relativ erfasst wird. Der Positionswert entspricht dem Abstand der beiden Grundbacken zueinander, wobei
der Innenanschlag dem Wert 0 mm entspricht. Abbildung 11 zeigt den Zusammenhang zwischen Positions-
wert und Lage der Grundbacken am Beispiel des CLG 30-006. Der aktuelle Positionswert wird in den zykli-

schen Prozessdaten Gbertragen.

7
\7
©
Yo
©

) O
2
@ ®;
NS ~/
POS=0 POS=600
(Innenanschlag) (AuRenanschlag)

Abbildung 11: Positionswert am Beispiel CLG 30-006

9.3 Referenzfahrt

Beim Einschalten des Greifmoduls ist die Fingerposition aufgrund des eingesetzten relativen Positionsmes-
systems zundchst unbekannt. Bevor das Modul Bewegungsbefehle ausfiihren kann, muss es referenziert
werden. Hierzu fahrt das Greifmodul die Grundbacken mit definierter Kraft und Geschwindigkeit an den

AulRenanschlag und nutzt diese Position fortan als Referenzwert.
A Wadhrend der Referenzfahrt den Verfahrbereich der Finger freihalten um Kollision und Fehlreferen-
zierung zu vermeiden.

Ist aufgrund der Anwendung ein Referenzieren nach auen nicht moglich, bspw. weil hierbei eine Kollision
mit Greifteil oder Umgebung stattfinden wirde, kann die Referenzfahrtrichtung wie in Kapitel 8.2.2.1 be-

schrieben umgekehrt und der Innenanschlag genutzt werden.
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9.4 Greifzustand

Zur Erkennung von Endlagen sowie gegriffenen/nicht gegriffenen Werkstlcken stellt das Greifmodul den
sogenannten Greifzustand bereit. Der Greifzustand wird von der integrierten Greifteilerkennung generiert
und Uber die zyklischen Prozessdaten zur Prozesssteuerung Ubertragen. Er kann zur Ablaufsteuerung des
Handhabungsprozesses genutzt werden. Tabelle 14 listet die moéglichen Greifzustande auf. Nach dem Ein-
schalten besteht ein besonderer "NICHT INITIALISIERT" Zustand, der im normalen Betrieb nicht erreicht

wird und in dem das Greifmodul verweilt, bis der Befehl zur Referenzfahrt gegeben wird.

Zustand

NICHT INITIALI-
SIERT

Zustandsflag

alle Flags =0

Beschreibung

Einschaltzustand
Das Greifmodul wurde eingeschalten und wartet auf den Befehl zur
Referenzfahrt.

INAKTIV

IDLE=1

Greifer im Ruhemodus
Das Greifmodul ist inaktiv und die Finger sind kraftlos geschaltet.

Teil freigegeben

Das Greifteil ist freigegeben, d.h. der parametrierte Grenzwert TEIL
FREIGEGEBEN wurde erreicht. Die Grundbacken verharren positions-
geregelt auf der dieser Position mit reduzierter Kraft.

FREIGEGEBEN RELEASED =1

Kein Teil gegriffen

Beim Greifen wurde kein Greifteil erkannt, d.h. der parametrierte
Grenzwert KEIN TEIL wurde erreicht. Die Grundbacken verharren posi-
tionsgeregelt auf dieser Position mit reduzierter Kraft.

KEIN TEIL NO PART =1

Teil wird gehalten

Das Greifmodul hat zwischen den parametrierten Grenzwerten TEIL
FREIGEGEBEN und KEIN TEIL blockiert und die Grundbacken bewegen
sich nicht. Das Greifteil wird mit der eingestellten Kraft gehalten, die
Greifteiliberwachung ist aktiviert.

HALTEN HOLDING =1

Es ist ein Fehler aufgetreten

Es ist ein interner Fehler aufgetreten, der die korrekte Funktion des

Greifmoduls verhindert. Fehlergriinde siehe Kapitel 11.4. Zusatzlich

wird ein entsprechendes Systemereignis ausgeldst, siehe Tabelle 13.

FEHLER FAULT=1

Tabelle 14: Greifzustéande

Im reguldren Betrieb kann, abhangig vom zuletzt ausgefiihrten Befehl und der aktuellen Stellung der
Grundbacken, einer von vier Greifzustainden angenommen werden: INAKTIV, TEIL FREIGEGEBEN, KEIN TEIL
oder HALTEN. Uber den Zustand FEHLER werden Geritefehler gemeldet. Die méglichen Uberginge zwi-
schen den Zustdanden sind in Abbildung 12 dargestellt.

Eine Zustandsdnderung wird durch die Greifbefehle GREIFEN/FREIGEBEN und AKTIVIEREN/DEAKTIVIEREN
initiiert, die Gber die zyklischen Prozessdaten vom Master gesetzt werden. Erhadlt das Greifmodul einen
neuen Befehl, so wird dieser ausgefiihrt und im Anschluss daran je nach Ergebnis der Greifzustand entspre-
chend aktualisiert. Dabei flihrt jeder Befehl zu einem Zustandswechsel, so dass der Abschluss eines Befehls

durch Warten auf eine Zustandsanderung erkannt werden kann.
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Der Greifzustand bietet somit eine einfache Moglichkeit zur Abbildung des Greifprozesses in der Uberge-
ordneten Steuerung. Nach dem Auslésen eines neuen Greifbefehls muss lediglich auf die Anderung des
Greifzustands gewartet werden, um die korrekte oder nicht korrekte Ausfihrung des Befehls zu erkennen

und davon abhangig den nachsten Prozessschritt auszufihren.

\

[Einschalten]

NICHT INITIALISIERT
(alle Zustandsflags 0)

AN

[Fehler]

Referenzieren Deaktivieren

Aktivieren &
Greifen
[kein Teil]

Deaktivieren

Aktivieren &
Freigeben

Deaktivieren .
Aktivieren &

Greifen
[Teil vorhanden]

Freigeben
KEIN TEIL

(NO PART = 1)

FREIGEGEBEN

RELEASED =1
( S ) Greifen

[kein Teil]

Deaktivieren

Freigeben

Greifen

[Teil vorhanden] [Teil verloren]

HALTEN

(HOLDING = 1)

Abbildung 12: Greifzustand

9.5 Parametrierbare Griffe

Zum Greifen unterschiedlicher Teile kdnnen insgesamt zwei unterschiedliche Griffe parametriert werden.
Der Griff wird Gber den in den zyklischen Prozessdaten (ibertragenen Griffindex ausgewahlt und mit den
Greifbefehlen GREIFEN oder FREIGEBEN ausgefiihrt.

Zur Parametrierung wird wie in Abbildung 13 dargestellt fir jeden Griff ein Positionsfenster durch die
Grenzwerte TEIL FREIGEGEBEN und KEIN TEIL vorgegeben, in dem sich das Greifteil befinden muss. Blockie-
ren die Grundbacken beim GREIFEN innerhalb dieses Fensters, erkennt das Greifmodul dies als giltigen
Griff und wechselt auf den Greifzustand HALTEN. Erreichen die Grundbacken hingegen den vorgegebenen
Grenzwert KEIN TEIL, wechselt der Greifzustand auf KEIN TEIL um anzuzeigen, dass kein Teil gegriffen wur-
de. Beim FREIGEBEN wechselt der Greifzustand auf TEIL FREIGEGEBEN, sobald der Grenzwert TEIL FREIGE-
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GEBEN erreicht wurde. Wird der Grenzwert TEIL FREIGEBEN nicht erreicht, wechselt der Greifzustand auf
FEHLER.

AuRengreifen Innengreifen

Grenzwert Grenzwert
FREIGEGEBEN KEIN TEIL

'

FREIGEGEBEN HALTEN KEIN TEIL

® 1 } -
0 * Position

Grenzwert Grenzwert
FREIGEGEBEN KEIN TEIL

.

FREIGEGEBEN HALTEN KEIN TEIL

- t } ®
Position * 0

|+ Greifteil

Greifteil

o ¢ e ¢ eams ¢ eamms ¢ ezmEs ¢ GIDES ¢ GIZES ¢ eEDEs ¢ GEmme ¢ ocmmms

Abbildung 13: Greifbereich und Griffrichtung

0 Blockieren die Grundbacken auBerhalb des Positionsfensters, z. B. am Endanschlag der Bewegung,

gilt das Greifteil je nach Bewegungsrichtung als freigegeben oder es wurde kein Teil erkannt.

A Achtung Kollisionsgefahr! Ist der Greifbereich nicht ausreichend groB gewahlit, kénnen zu kleine
oder zu grof3e Greifteile gegriffen sein, obwohl der Greifzustand KEIN TEIL oder TEIL FREIGEGEBEN

ist. Im Zweifelsfall aktuelle Backenposition auswerten!

9.5.1 Greifrichtung

Die Greifrichtung wird durch die beiden Grenzwerte TEIL FREIGEGEBEN und KEIN TEIL vorgegeben: ist die
Position fiir Grenzwert KEIN TEIL kleiner als die fiir Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN, greift das Greifmodul
nach innen (Abbildung 13, "AuBengreifen"). Umgekehrt greift das Greifmodul nach auRen (Abbildung 13,
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"Innengreifen"), wenn die Position fiir Grenzwert KEIN TEIL gréRer als die fir Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN

ist.

9.6 Greifmodul initialisieren und Referenzfahrt ausfiihren

Nach dem Einschalten der Stromversorgung ist das Greifmodul im Zustand NICHT INITIALISIERT. Dabei sind
die Finger kraftlos geschaltet und das Greifmodul wartet auf den Befehl zur initialen Referenzfahrt. Diese

wird gemaR Abbildung 14 ausgefiihrt.

EN=1,HOME=1
CMD=0 -
INDEX = [Griffindex]

Grundbacken
<< bewegen sich

nein

nein

ja

Fehlerbehandlung,
Fehler quittieren

A

(Greifmodul inaktiv>

Abbildung 14: Initialisierung des Greifmoduls

Die Referenzfahrt kann jederzeit durch Ricksetzen des EN-Bits unterbrochen werden. Dann bleibt das
Greifmodul im Zustand NICHT INITIALISIERT. Wurde der Referenzierungsvorgang erfolgreich abgeschlossen,
wechselt das Greifmodul in den Zustand INAKTIV. Nach Zurlicksetzen des HOME-Bits wird der mit dem
CMD-Bit gewahlte Befehl ausgefiihrt.

Sollte beim Referenzieren ein Fehler auftreten, wird der Fehlerzustand gesetzt. Dieser kann quittiert wer-
den, indem das Modul mit EN = 0 und HOME = 0 zurlickgesetzt wird. Hierdurch wechselt das Greifmodul
zurick in den Zustand NICHT INITIALISIERT (alle Statusflags sind zurtickgesetzt). Wurde dieser Zustand er-

reicht, kann die Initialisierungssequenz erneut ausgefiihrt werden.
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0 Die Referenzfahrt kann auch im Regelbetrieb durch Setzen des HOME-Bits erneut ausgefiihrt wer-

den.

9.7 Teil greifen

Der Programmablauf zum Greifen eines Teils ist in Abbildung 15 dargestellt. Zum Greifen muss das Greif-
modul initialisiert und aktiviert sein (siehe Kapitel 9.5.1). Der Griff wird Gber den Griffindex ausgewahlt und
Uber Setzen des CMD-Flags initiiert. Die Greifrichtung hdngt dabei von der Parametrierung des gewahlten
Griffs ab. Durch zyklisches Priifen des Greifzustands wird das Ende des Greifprozesses oder ein eventuell
aufgetretener Fehler ermittelt. Wird der parametrierte Grenzwert KEIN TEIL erreicht, wurde kein Teil gegrif-
fen, die Grundbacken verharren an dieser Position.

Ist beim Greifen ein Fehler aufgetreten, muss dieser, wie in Kapitel 9.9 beschrieben, quittiert werden.

EN=1, HOME=0
CMD=1 -<
INDEX = [Griffindex]

Grundbacken
<K bewegen sich

HOLDING =17

nein

NO PART =17

nein

nein

Fehlerbehandlung,
Fehler quittieren

Y A

( Teil gegriffen ) Gein Teil im GreifeD

Abbildung 15: Programmablauf Greifen
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9.8 Teil freigeben

Um einen zuvor ausgefiihrten Griff zu I6sen und das Greifteil freizugeben ist der Programmablauf in Abbil-
dung 16 auszufiihren. Das Freigeben des Teils wird durch Riicksetzen des CMD-Flags initiiert. Die Bewe-
gungsrichtung ist dabei abhdngig vom selektierten Griff. Dieser sollte wahrend des Haltens nicht gewech-

selt werden (Griffindex beim Freigeben = Griffindex beim Greifen).
0 Zum Wechseln eines Griffs zuerst Teil freigeben und danach Griffindex andern
Das Greifteil gilt als freigegeben (Zustandswechsel von HALTEN auf TEIL FREIGEGEBEN), sobald die Grund-

backen die Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN erreicht haben. Dort verharren sie positionsgeregelt, aber mit

reduzierter Kraft.

EN=1,HOME=0
CMD=0 -
INDEX = [Griffindex]

Grundbacken
<K bewegen sich

RELEASED =17 nen l

nein

ja

Fehlerbehandlung,
Fehler quittieren

Y

(Teil freigegeben )

Abbildung 16: Programmablauf Teil freigeben

9.9 Fehlerbehandlung

Befindet sich das Greifmodul im Normalbetrieb im Zustand FEHLER, ist ein interner Fehler aufgetreten, der
die korrekte Funktion des Greifmoduls verhindert. Mogliche Fehlerursachen sind in Kapitel 11.4 aufgefihrt.
Zusatzlich zum Fehlerzustand wird ein entsprechendes Systemereignis ausgeldst, das die Fehlerursache

naher beschreibt, siehe Tabelle 13.
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0 Um einen Fehler zu quittieren, muss das Greifmodul deaktiviert und wieder aktiviert werden.

Abbildung 17 zeigt den erforderlichen Programmablauf zum Quittieren eines Fehlers. Lasst sich der Fehler
nicht quittieren, versuchen Sie, das Greifmodul durch Unterbrechen der Stromversorgung neu zu starten.
Sollte der Fehler weiterhin bestehen, kontaktieren Sie den technischen Support von Weiss Robotics. Es Iclgt
moglicherweise ein Defekt des Greifmoduls vor.

& Teileverlust méglich! Vor dem Quittieren des Fehlers sichere Position anfahren.

EN=0,HOME=0
CMD=0

Kraftfrei
<k (Motor

stromlos)

EN=1,HOME=0
CMD=0

Grundbacken
<<

bewegen sich

Fehler quittiert,
Greifteil freigegeben

Abbildung 17: Programmablauf Fehler quittieren und Greifteil freigeben

9.10 Greifmodul aktivieren und deaktivieren (Einrichtbetrieb)

Speziell im Einrichtbetrieb kann es sinnvoll sein, das Greifmodul zu deaktivieren. Damit werden die Finger
kraftlos geschaltet, die Logik des Greifmoduls sowie die Positionserfassung sind aber weiterhin aktiv. So
kénnen beispielsweise Greifpositionen manuell eingelernt werden oder manuell Greifteile enthommen

werden. Die Steuerungssequenzen fir die beiden Zustande sind in Abbildung 18 dargestellit.

A Beachten Sie unbedingt die Sicherheitsvorschriften beim direkten Arbeiten am Greifmodul.
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EN=1, HOME=0 EN=0,HOME=0
CMD=0 CMD=0
INDEX = [Griffindex] INDEX=0

Grundbacken
<K bewegen sich

IDLE=17

GrEImedu.l, aktiviert Greifmodul deaktiviert
und geoéffnet

Abbildung 18: Programmablauf Greifmodul aktivieren (links) und deaktivieren (rechts)

9.11 Auslegung des Greifprozesses

Die Auslegung des Greifprozesses entscheidet maligeblich Gber die Zuverlassigkeit des Produktionsprozes-

ses. Es haben sich folgende Punkte als hilfreich erwiesen:

Legen Sie den Greifpunkt durch konstruktive Gestaltung der Finger in die Mitte des Hubbereichs der
Grundbacken, wenn der Prozess dies zuldsst.

Sichern Sie die Greifteilposition moglichst mit einem Formschluss zwischen Auflageflache am Finger
und Greifflaiche am Greifteil.

Vermeiden Sie Uberbestimmtheit beim Kontakt zum Greifteil durch entsprechende Konstruktion der
Auflageflachen.

Verwenden Sie ein Ausgleichselement, wenn durch das Greifen oder durch Positioniertoleranzen
Querkrafte am Greifmodul auftreten konnen. Dies ist z. B. der Fall, wenn ein eingespanntes Greifteil
durch ein mittels Roboter positioniertes Greifmodul aufgenommen werden soll.

Wabhlen Sie einen ausreichend groRen Greifbereich (empfohlener Abstand zwischen Grenzwert TEIL
FREIGEGEBEN und Grenzwert KEIN TEIL > 2 mm), um die Zuverldssigkeit des Greifprozesses zu maxi-
mieren.

Halten Sie mit den Positionen fiir Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN und Grenzwert KEIN TEIL immer ei-
nen Abstand zum Hubanschlag ein, so dass eine sichere Erkennung des Griffs moglich ist und das
Greifmodul sich nicht selbst greift.

Beim Halten entsteht durch das kontinuierliche Aufbringen der Greifkraft eine erhohte Abwarme, die
vom Greifmodul abgefiihrt werden muss. Sehen Sie daher eine ausreichende Warmeabfuhr Gber die
Montageflache vor. Vermeiden Sie Dauerhalten und blockieren Sie die Finger nicht auBerhalb des ei-
gentlichen Greifens (z. B. durch das Festlegen des Grenzwertes TEIL FREIGEGEBEN auBerhalb des
Hubbereichs), um das Greifmodul nicht unnétig zu erwarmen.

Fiihren Sie alle 1000 Greifzyklen einige Leerhiibe liber den gesamten Bewegungsbereich aus, um den

Schmierstoff in den Linearfihrungen gleichmaRig zu verteilen.
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Die folgenden Anwendungsbeispiele beschreiben die Umsetzung einfacher Handhabungsaufgaben und die

damit verbundene Parametrierung und Benutzung des Greifmoduls Gber 10-Link.

9.11.1 Anwendungsbeispiel AuBengreifen

Abbildung 19 zeigt ein Beispiel zum AulRengreifen mit einem Greifmodul CLG 30-006. Es soll ein Spritzen-
grundkorper gegriffen und in eine Vorrichtung abgelegt werden. Die Spritze hat einen Nenndurchmesser im
Greifbereich von 5 mm. Die Greiffinger wurden so ausgelegt, dass der Nenndurchmesser einem Backenab-
stand am Greifmodul von 5,5 mm entspricht. Um die Zuverlassigkeit des Greifprozesses zu gewahrleisten,
wird eine Positionstoleranz von + 0,2 mm vorgegeben. Aufgrund des geringen Greifteilgewichts wird eine
Greifkraft von 15 N vorgegeben. Dies entspricht beim CLG 30-006 einer Krafteinstellung von 50%. Das Teil
wird als GRIFF 0 des Greifmoduls parametriert. Hierzu werden folgende Parameter entweder (iber die Pro-
jektierungssoftware des 10-Link Masters oder (iber den von Weiss Robotics erhaltlichen Geratekonfigurator
DC-IOLINK gesetzt:

GRIFF 0:
Grenzwert KEIN TEIL (Index 0x60, Subindex 0x01): 120 (=1,20 mm)
Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN (Index 0x60, Subindex 0x02): 370 (=3,70 mm)
Greifkraft (Index 0x60, Subindex 0x03): 50 (= 50%, entspricht 15 N)

Abbildung 19: Greifbeispiel AuBengreifen

Wurde das Greifmodul neu gestartet, muss es zuerst referenziert werden. In diesem Beispiel ist eine Refe-
renzfahrt nach auRen sinnvoll (Werkseinstellung). Die Initialisierung des Greifmoduls erfolgt Gber den Pro-

grammablauf in Abbildung 14. Der Greifprozess wird tiber die Programmabl&ufe in Abbildung 15 (Teil grei-
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fen) und Abbildung 16 (Teil freigeben) ausgefiihrt. Da GRIFF O parametriert wurde, ist im Programmablauf
der Griffindex 0 zu verwenden. Der Greifzustand wird auch lber die Zustandsanzeige am Greifmodul visua-

lisiert: Wurde das Teil korrekt gegriffen, leuchtet die Zustandsanzeige HOLD permanent.

9.11.2 Anwendungsbeispiel Innengreifen

In einem Montageprozess soll mit einem CLG 30-006 eine Schutzabdeckung aufgenommen und eingesetzt
werden. Da die Buchse in eine Senke eingefiihrt werden soll, muss sie an der Innenflache gegriffen werden.
Die Greifapplikation ist in Abbildung 20 dargestellt. Auf die Darstellung der Befestigung an den Bewegungs-
achsen sowie etwaiger Ausgleichselemente wurde hier verzichtet. Die Abdeckung mit einem Innenmal von

25 mm wird mittels der Standardfinger gegriffen (Abbildung 20).

Abbildung 20: Anwendungsbeispiel Innengreifen

Die Greiffinger sind so ausgestaltet, dass das Greifteil bei einer Backenposition von 0,2 mm gehalten wird.
Um die Zuverldssigkeit des Greifprozesses zu gewahrleisten, wird eine Positionstoleranz von £ 0,1 mm vor-
gegeben. Es soll mit Nenngreifkraft gegriffen werden.

Da GRIFF 0 bereits belegt ist, wird das Teil als GRIFF 1 des Greifmoduls parametriert. Hierzu werden folgen-
de Parameter entweder (ber die Projektierungssoftware des |0-Link Masters oder aber liber den von Weiss
Robotics erhaltlichen Geratekonfigurator GRIPLINK-ET4 gesetzt:

GRIFF 1:
Grenzwert KEIN TEIL (Index 0x61, Subindex 0x01): 30 (=0,3mm)
Grenzwert TEIL FREIGEGEBEN (Index 0x61, Subindex 0x02): 0O (=0 mm)
Greifkraft (Index 0x61, Subindex 0x03): 100 (= 100%, entspricht 30 N)
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Wurde das Greifmodul neu gestartet, muss es zuerst referenziert werden. In diesem Beispiel ist eine Refe-
renzfahrt nach auBen sinnvoll (= Werkseinstellung), da die Finger die Innenkante der Grundbacken leicht
Uberkragen. Dadurch wiirde eine Referenzierung nach innen auf die montierten Greiffinger erfolgen und
der Positionswert ware mit einem Offset behaftet. Die Initialisierung des Greifmoduls erfolgt Giber den Pro-
grammablauf in Abbildung 14. Zum Greifen des Teils wird steuerungsseitig der Programmablauf in Abbil-
dung 15 ausgefihrt. Beim Befehl GREIFEN fahren die Finger auseinander, da der Grenzwert KEIN TEIL gro-
Rer als der Grenzwert FREIGEGEBEN ist. Zur Greifteil-Freigabe fiihren Sie den Programmablauf in Abbildung
16 aus. Da in diesem Beispiel GRIFF 1 parametriert wurde, ist auch bei Ausfiihrung der o.g. Programmablau-
fe Griffindex 1 zu verwenden. Der Greifzustand wird (iber die Zustandsanzeige am Greifmodul visualisiert:
Wurde das Teil korrekt gegriffen, leuchtet die Zustandsanzeige HOLD. Im freigegebenen Zustand (Finger

zusammen) ist die Zustandsanzeige HOLD ausgeschaltet.
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10 Wartung und Reinigung

Wartungsintervall: alle 2 Millionen Zyklen

Wartungsumfang: Reinigung des Bewegungsapparats und Uberpriifung des Greifmoduls.

Reinigen Sie das Greifmodul in regelmafligen Abstdnden mit einem nebelfeuchten Tuch, um alle Ver-

schmutzungen zu entfernen.

A Das Greifmodul ist werkseitig justiert. Grundbacken und Riemen nicht demontieren!

Die Wartungsintervalle sind den Umgebungsbedingungen und Betriebsbedingungen anzupassen. Folgende

Faktoren sind hierbei zu bericksichtigen:

Erhohte Betriebstemperaturen

Kondens- und Schwitzwassereinwirkungen
Hohe Schwingungsbeanspruchung

Einsatz im Vakuum

Hochdynamischer Betrieb

Einfluss von Fremdstoffen (z. B. Ddmpfen, Sduren usw.)

0 Die Fiihrungen sind lebensdauergeschmiert. In Einzelfallen kann ein Nachschmieren erforderlich

werden. Kontaktieren Sie unseren Support fiir Unterstiitzung.
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11 Fehlerbehebung

11.1 Grundbacken bewegen sich nicht

Mogliche Ursache ‘ Behebung

Betriebsspannung zu niedrig oder Strom-
versorgung nicht ausreichend

Stromversorgung prifen
Anforderungen an die Stromversorgung prifen

Keine Kommunikation mit dem Greifmo-
dul moglich (Zustandsanzeige am Greif-
modul blinkt)

Kommunikationskabel und Anschliisse priifen
Kompatibilitdt mit dem I0-Link Master prifen (Greifmodul un-
terstiitzt nur V1.1 Master)

Fehlermeldung im System

Betriebszustand des Greifmoduls prifen

Greifmodul meldet einen Fehler -> Kapitel 11.4

Greifmodul neu starten, bei wiederholtem Fehler Greifmodul
mit einem Reparaturauftrag an Weiss Robotics zur Reparatur
einsenden

Versagen eines Bauteils, z. B. durch Uber-
lastung

Greifmodul mit einem Reparaturauftrag an Weiss Robotics
senden

Sicherstellen, dass das Greifmodul nur im Rahmen seiner defi-
nierten Einsatzparameter verwendet wird

11.2 Greifmodul halt abrupt oder fahrt nicht den gesamten Hub

Mogliche Ursache l Behebung

Parametrierung falsch

Parametrierung liberprifen

Stromversorgung unterbrochen

Stromversorgung prifen

Keine Kommunikation mit dem Greifmo-
dul méglich

Kommunikationskabel und Anschlisse priifen

Fehlermeldung im System (Zustandsanzei-
ge am Greifmodul leuchtet rot)

Betriebszustand des Greifmoduls priifen
Greifmodul meldet einen Fehler -> Kapitel 11.4

Fremdteile im Bewegungsapparat oder
Modul verschmutzt

Gangigkeit bei abgeschaltetem Greifmodul durch Bewegen der
Finger von Hand prifen.

Fremdkorper entfernen

Reinigung und Wartung durchfihren

Unebene Anschraubflidche

Ebenheit der Anschraubflache priifen

11.3 Keine Kommunikation mit dem Greifmodul

Mogliche Ursache

Behebung

Stromversorgung unterbrochen

Stromversorgung prifen

10-Link Verbindung kann nicht aufgebaut
werden

Kommunikationskabel und Anschliisse prifen
Kompatibilitat mit dem 10-Link Master prifen (Greifmodul un-
terstiitzt nur V1.1 Master)
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e Keine |0O-Link Kommunikation mit dem Master. Einstellungen

Zustandsanzeige blinkt
& des Masters/Projektierung prifen

11.4 Das Greifmodul meldet einen Fehler

Die Statusanzeige leuchtet oder blinkt rot. Das Greifmodul hat ein Systemereignis (I0-Link Event gem. Ta-

belle 13) ausgelost.

Fehlercode vom Greifmodul Behebung

Tritt auf, wenn sich die Grundbacken trotz Bewegungsbefehl nicht
bewegen. Wenn dieser Fehler wiederholt auftritt Iclgt ein Defekt
des Antriebs vor. Senden Sie das Greifmodul mit einem Reparatur-
auftrag an Weiss Robotics zur Reparatur ein.

Bewegungsfehler

Die Temperatur im Inneren des Greifmoduls Iclgt Gber 70 °C. Es wird
dringend empfohlen, das Greifmodul anzuhalten und erst nach
signifikanter Abkiihlung weiter zu betreiben.

e Umgebungsbedingungen priifen

o Warmeabfuhr verbessern

e Haltezyklen verkiirzen oder Greifkraft reduzieren

e Sicherstellen, dass im Zustand TEIL FREIGEGEBEN die Grund-

backen Abstand zum Endanschlag haben.

e Wairmeeintrag von auflen vermindern.
Der Fehler wird automatisch zurilickgesetzt, wenn sich das Greifmo-
dul abgekihlt hat. Das Greifmodul bleibt weiterhin betriebsbereit,
auch wenn ein Weiterbetrieb nicht empfohlen wird.

Temperaturfehler

Mindestens eine fiir den Betrieb erforderliche Komponente der
Steuerung konnte nicht initialisiert werden.
e Greifmodul neu starten. Wenn Fehler weiterhin besteht,
Greifmodul mit Reparaturauftrag einschicken.

Fehlfunktion einer Komponente

Neustart durch Watchdog-Reset
Aligemeiner Fehler e Fehler quittieren. Wenn Fehler regelmaRig auftritt, techni-
schen Support kontaktieren.

Motorstrom auferhalb des zuldssigen Bereichs oder Messwerte des
Technologiespezifischer Anwendungsfeh- Positionssensors ungiiltig.

ler e Greifer neu starten. Wenn Fehler weiterhin besteht, Greifmo-
dul mit Reparaturauftrag einschicken.

= Fehlerbehandlung siehe Kapitel 9.5.1.
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12 ANHANG A - Geratespezifische Prozessparameter

Tabelle 15 listet die geratespezifischen Prozessparameter des Greifmoduls auf. Eine detaillierte Beschrei-
bung findet sich in Kapitel 8.2.2.

0x40

Bewegungs-
parameter

Lesen /
schreiben

UlntegerT(8)

Override Greifge-
schwindigkeit in
Prozent

Lesen /
schreiben

UlntegerT(8)

Override Freifahrge-
schwindigkeit in
Prozent

100

Lesen /
schreiben

BooleanT(8)

Referenzfahrtrich-
tung umkehren

falsch

0x60

Griff O

Lesen /
schreiben

IntegerT(16)

Grenzwert KEIN TEIL
in 1/100 mm

IntegerT(16)

Grenzwert TEIL FREI-
GEGEBEN in
1/100 mm

UlntegerT(8)

Greifkraft in Prozent

0x61

Griff 1

Lesen /
schreiben

IntegerT(16)

Grenzwert KEIN TEIL
in 1/100 mm

IntegerT(16)

Grenzwert TEIL FREI-
GEGEBEN in
1/100 mm

UlntegerT(8)

Greifkraft in Prozent

siehe Tabelle 12

0xAO0

Diagnose

Nur lesen

UlntegerT(16)

Dauer des den letzten
erfolgreichen Greif-
vorgangs in Millise-
kunden

UlntegerT(16)

Dauer des letzten
erfolgreichen Frei-
gabevorgangs in
Millisekunden

IntegerT(16)

Aktuelle Modultem-
peraturin 1/10 °C

0x100

Protokoll
Eintrag O

Nur lesen

UlntegerT(32)

Zeitstempel gemes-
sen in Sekunden ab
Einschaltzeitpunkt

StringT(140)

Meldungstext (max.
140 Zeichen)

"(not set)"

0x109

Protokoll
Eintrag 9

Nur lesen

UlntegerT(32)

Zeitstempel gemes-
sen in Sekunden ab
Einschaltzeitpunkt
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Index Funktion Zugriff Subindex ‘ Datentyp ‘ Beschreibung ‘ Werkseinstellung

Meldungstext (max.

) StringT(140) | 115 Zeichen)

"(not set)"

Tabelle 15: Geratespezifische Prozessparameter

-49 -



13 ANHANG B - Projektierungsbeispiel

Im Folgenden wird die Projektierung von Integration Line Greifmodulen Gber |O-Link mittels eines geeigne-

ten 10-Link Masters an einer SPS beschrieben.

Verwendete Steuerungskomponenten

e SPS SIEMENS Simatic S7-1500 1511C-1 PN, Art.-Nr. 6ES7 511-1CK01-0ABO
e |O-Link Master SIEMENS ET200eco-PN, Art.-Nr. 6ES7 148-6JD00-0ABO

e Projektierungssoftware SIEMENS TIA-Portal / STEP 7 Professional V15.1

e Portkonfigurator SIEMENS S7-PCT 3.5 HF2

Voraussetzungen

Dieses Beispiel setzt voraus, dass die SPS soweit in Betrieb genommen und eingerichtet wurde, dass mittels
des TIA-Portals darauf zugegriffen werden kann. Projektierungssoftware und Portkonfigurator missen in-
stalliert sein. Der grundlegende Umgang mit dem TIA-Portal sollte beherrscht werden. Weiterhin wird da-
von ausgegangen, dass das Greifmodul mit dem I0-Link Master fertig verdrahtet ist. Informationen zur An-

schlussbelegung finden Sie in Kapitel 5.2.1.

13.1 Vorbereitung

Legen Sie im TIA-Portal ein neues Projekt an und projektieren Sie die SPS. Setzen Sie die IP-Adresse der SPS
so, dass Sie via PROFINET auf die SPS zugreifen kénnen. Projektieren Sie anschlieBend den 10-Link Master
ET200eco PN (vgl. Abbildung 21).

0 Der 10-Link Master bildet die zyklischen Prozessdaten des Greifmoduls im E/A-Adressbereich der
SPS ab. Der Adressbereich wird wahrend der Projektierung automatisch zugewiesen und kann der

Geratekonfiguration enthommen werden.

13.2 Konfiguration des I0-Link Masters

In der Konfigurationsansicht kann mittels Rechtsklick auf den projektierten 10-Link Master der Portkonfigu-
rator S7-PCT gestartet werden (Abbildung 22).

In S7-PCT muss zunéachst die Geratebeschreibungsdatei (IODD-Datei) des Greifmoduls importiert werden
(Menlpunkt ,Extras” -> ,Importiere |IODD“). AnschlieRend erscheint das Greifmodul im Geratekatalog
rechts. Mittels ,,Drag & Drop” kann das zu passende Greifmodul nun aus dem Katalog auf den zu verwen-
denden |O-Link Port des Masters gezogen werden (Abbildung 23).

Durch einen Klick auf die Schaltflache ,Laden” in der Werkzeugleiste von S7-PCT wird die Portkonfiguration
auf den 10-Link Master (ibertragen. Der 10-Link Master baut nun eine Verbindung zum Greifmodul auf. Die
entsprechenden LEDs am |0-Link Master wechseln auf griin, die LED , State” am Greifmodul wechselt von

grin blinkend auf griin dauerleuchtend.
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Abbildung 23: Konfiguration des |0-Link Ports
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13.3 Projektierung des Greifmoduls

Uber den Portkonfigurator S7-PCT kann das Greifmodul nun parametriert werden. Durch einen Klick auf die
Schaltflache ,,Online” (10-Link Port im Auswahlbaum links selektiert) baut der Portkonfigurator eine Verbin-
dung zum 10-Link Master auf. Durch Auswahl des Greifmoduls in der Baumansicht links wird die Paramet-
rierung des Greifmoduls geladen. Es erscheinen die Reiter , Identifikation”, ,,Parameter” und ,, Diagnose”.

Der Reiter , ldentifikation” (Abbildung 24) zeigt Hersteller, Typbezeichnung, Firmware-Version etc. des

Greifmoduls. Diese Informationen kénnen nur gelesen werden.

B SIMATIC S7-PCT - PLC_1 —-ox
Datei Bearbeiten  Ansicht  Zielsystem  Extras  Hilfe 10-Link
7 s 2= x I 7@7 & b @ Port Configuration Tool

~ 1PLC_1*
~ e PROFINET [0: PROFINET I0-System
~ [ [192.168.1.100] 10-Device_1

Spaltenfilter

rameter Diagnose  Anschluss

reckplatz 114 10-L Farameter ert | Symbol | Einkeit | Status Hilfe
@ 150G 30-008 Bl
E

Herstellemame Vieiss Robofics geladen | Herstellemame, der einer Herstelerkennung zugzordngt st

Herstelletext Grip smarter. geladen | Zusitaliche Informationen zum Hersteler.

Produktname ClG geladen | Vollsandiger Proguktname

Produkt-ID CLG 30006 geladen | Herstellerspezfische Produkt- oder Typidertikation (z. B, Atkelnummer oder Bestellnumm .

Produkttext Smart electrc grpping moduie geladen | Zusitaliche Produktinformationen zum Gerdt.

Seriennummer 000267 geladen | Eindeutie, herstellerspezfische Kennung des einzeinen Gerats

Hardwarerevision 0 geladen | Eindeutige. Kennung der H | des einzeinen Gerdts

Fimwarerevision 101 geladen | Eindeutige, Kennung der Fi ision des einzsinen Gerats

FI10-Link

Master Zykduszet 60 geladen | Kommunikation: Atuelle vom Master vorgegebene Zyklusdauer fir die Kommunikation. ...
Virimale Zyiluszei ) geladen | Kommunikation: Minmale Zyklusdauer der Kommunikation, die das Gerat unterstitat Dies
Nachrichterfahigket I5) geladen | Kommunikation: Information zur Struktur und den unterstitaten Egenschaten der Kommur..
10-Link Revisions-ID 7 geladen | Kommunikation: Kennung fir die aktuelle Revision des Kommunikationsprotakols
Prozessdaterlange Emgang | 131 geladen | Kommunikation: Information zu Brete und Eigenschaften der Prozesseingangsdaten (Proz
Prozessdaterlange Ausgang |16 geladen | Kommunikation: Information zu Brete der Prozessausgangsdaten (Prozessdaten vam Mast...

Ladt die Konfiguration aller 10

erate der markierten Ebene in das PG.

Abbildung 24: Identifikation des Greifmoduls in S7-PCT
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13.4 Parametrierung des Greifmoduls

Der Reiter ,,Parameter” (Abbildung 25) zeigt die eingestellten Greifparameter der verfligbaren Griffe. Diese
Werte kdnnen auf die durchzufiihrende Handhabungsaufgabe angepasst werden.
Uber Schaltflichen kénnen die Systembefehle gestartet werden, um beispielsweise das Greifmodul in den

Auslieferungszustand zurlick zu setzen.

#r SIMATIC S7-PCT - PLC_1 —-ox
Datei Bearbeiten Ansicht Zielsystem Extras  Hilfe T
Gy Har &8 525X S e Port Configuration Tool
-0 :hl-c_f Identification | Parameter: Diagnose Arschiuss

~ gi PROFINET 10: PROFINET 10-System
~ [ [152.168.1.100] \D—Dewca_:g
~ [l [Steckplatz 114 101 Parameter \lert ‘Symbu\‘Enhelt |Status Hilfe
@ [11CLG 30006 =l Farameter
[E]
[ Geratezugrifissperren
Gerst icksstzen | Gerdt riicksetzen I ‘ [ | Gerateneustar
Werkseinstelng setzen [ Werkseinstellung setzen | \ | | standardeintelungen
ElBewegung
Bewegungseinstelungen - Ove_ | 100 %
Bewegungsenstelungen - Ove... [ 100 %
Bewegungseinstelungen - Ref |0
EIGrip Presets
BIGrif 0
Grff 0 - Grenzwert kein Tel | 0,50 mm
Grff 0 - Grenzwert Tell freige... |5.50 mm
G 0 - Grefkraft 100
EIGriff 1
Grf 1-Grenzwertken Tel | 0.50 mm
Grff 1 - Grenzwert Tel freigs | 5,50 mm
G 1 - Greflraft 100

Kommuni

Bereit

Abbildung 25: Parameter des Greifmoduls in S7-PCT
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13.5 Diagnose

Der Reiter ,,Diagnose” (Abbildung 26) zeigt verschiedene des Greifmoduls. Diese Informationen kénnen nur
gelesen werden und geben Auskunft Gber den aktuellen Zustand.

B SIMATIC S7-PCT - PLC_1

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Zielsystem Extras  Hilfe

10-Link
G HAE N = mx DEER &= Port Configuration Tool
~hpcr Identfikation Parameter Diagnose  Anschiuss

~ e PROFINET [0: PROFINET I0-System

~ [ [192.168.1.100] 10-Device_1

Parameler Viert | Symbol | Eineit [ Sms | itke
ElDiagnose
a

Fehlerzahler 0 geladen | Anzahl der aufgetretenen Fehler in dertechnologiespezfischen Anwendung sett dem letzte.
Gerdtesalus Gerat it OK geladen | Anzeige des akiwellen Gerate-und Disgnasezustands.
Diagnose - Grefdauerfirletzten | 112 ms geladen
Diagnose - Freigabedauer Gr etz ms|gcladen
Diagnose - Temperatur 71

08.09.2021 10:33:08 [1] CLG 30-D06: Laden in PG erfolgreich
08.09.2021 10:33:19 [Steckplatz 1] 4 10-L: Status aktualisieren edolgreich

Kommunikationsergebnisse

bene in das PG.

Abbildung 26: Diagnosedaten des Greifmoduls in S7-PCT
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13.6 Generierung eines Datentyps fiir die Ansteuerung

Der Portkonfigurator ermoglicht die Generierung eines UDT-Datentyps, der spater im SPS-Programm ver-
wendet werden kann. Die entsprechende Schaltflache befindet sich im Reiter ,,Adressen” bei der Konfigura-
tion des Masters (Abbildung 27). Die generierte Datei kann spater im TIA-Portal als externe Quelle impor-

tiert und in einen Datentyp gewandelt werden, der die Schnittstelle des Greifmoduls abbildet (Abbildung

28).
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Abbildung 27: Erzeugung eines UDT-Datentyps fir TIA-Portal
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Abbildung 28: Import und Bausteinerzeugung

14 EG-Einbauerkldrung
Im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang |l B

Hersteller Weiss Robotics GmbH & Co. KG
Karl-Heinrich-Kaferle-Str. 8
D-71640 Ludwigsburg

Inverkehrbringer Weiss Robotics GmbH & Co. KG
Karl-Heinrich-Kaferle-Str. 8
D-71640 Ludwigsburg

Hiermit erkldren wir, dass folgendes Produkt:

Produktbezeichnung: Servoelektrisches Greifmodul
Typenbezeichnung: CLG
Teilenummern: 5120014 (CLG 30-006)

den zutreffenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie Maschinen (2006/42/EG) entspricht.
Die unvollstdndige Maschine darf erst dann in Betrieb genommen werden, wenn festgestellt wurde,
dass die Maschine, in die die unvollstandige Maschine eingebaut werden soll, den Bestimmungen der
Richtlinie Maschinen (2006/42/EG) entspricht.

Angewandte harmonisierte Normen, insbesondere:

EN ISO 12100-1 Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsatze,
Teil 1: Grundsatzliche Terminologie, Methodik
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EN ISO 12100-2 Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsatze,

Teil 2: Technische Leitsdtze und Spezifikationen
Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen technischen Unterlagen zur unvollstandigen Maschine
einzelstaatlichen Stellen auf Verlangen zu tGbermitteln. Die zur unvollstandigen Maschine gehérenden

speziellen technischen Unterlagen nach Anhang VIl Teil B wurden erstellt.

Dokumentationsverantwortlicher: Dr.-Ing. Karsten WeiB, Tel.: +49(0)7141/94702-0

B
ol (s
Ort, Datum/Unterschrift: Ludwigsburg, 1. Dezember 2020 L L

Angaben zum Unterzeichner Weiss Robotics GmbH & Co. KG
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www.weiss-robotics.com

© Weiss Robotics GmbH & Co. KG. Alle Rechte vorbehalten.

Die in diesem Dokument angegebenen technischen Daten kénnen zum Zwecke der Produktverbesserung
ohne Vorankiindigung geandert werden. Warenzeichen sind Eigentum des jeweiligen Eigentiimers. Unsere
Produkte sind nicht fiir den Einsatz in lebenserhaltenden Systemen oder fiir Systeme, bei denen ein Fehl-
verhalten zu Personenschaden fiihren kdnnte, vorgesehen.



