Ubersetzung der Original-Betriebsanleitung

Elektro-Werkzeugwechsler
EWS

Montage- und Betriebsanleitung

Superior Clamping and Gripping SCHUNK e °




Impressum

Impressum

Urheberrecht:

Diese Anleitung bleibt urheberrechtlich Eigentum der SCHUNK GmbH & Co. KG. Sie wird nur un-
seren Kunden und den Betreibern unserer Produkte mitgeliefert und ist Bestandteil des Produk-
tes. Ohne unsere ausdriickliche Genehmigung diirfen diese Unterlagen weder vervielfaltigt noch
dritten Personen, insbesondere Wettbewerbsfirmen,

zuganglich gemacht werden.

Technische Anderungen:
Anderungen im Sinne technischer Verbesserungen sind uns vorbehalten.

Dokumentennummer: 0389699
Auflage: 02.02 |06.03.2017|de

© SCHUNK GmbH & Co. KG
Alle Rechte vorbehalten

Sehr geehrter Kunde,

wir gratulieren zu lhrer Entscheidung fiir SCHUNK. Damit haben Sie sich fiir hochste
Prazision, hervorragende Qualitat und besten Service entschieden.

Sie erhohen die Prozesssicherheit in lhrer Fertigung und erzielen beste
Bearbeitungsergebnisse — fur die Zufriedenheit Ihrer Kunden.

SCHUNK-Produkte werden Sie begeistern.
Unsere ausfuhrlichen Montage- und Betriebshinweise unterstitzen Sie dabei.

Sie haben Fragen? Wir sind auch nach Ilhrem Kauf jederzeit fiir Sie da.

Mit freundlichen GrifRRen

Ihre SCHUNK GmbH & Co. KG
Spann- und Greiftechnik

Bahnhofstr. 106 — 134

D-74348 Lauffen/Neckar P o

> )
Tel. +49-7133-103-0 6_%
Fax +49-7133-103-2399

=wliiNet =
Lep
info@de.schunk.com

www.schunk.com Reg. No. 003496 QM08 Reg. No. 003496 QMO8

Q
»

02.02|EWS |de SCHUNK o °




Inhaltsverzeichnis

Inhaltsverzeichnis

1 ProduktlbersiCht.........cocciiiieiiiiiiiiniiiiieiinieniinnniinseiissemsseisissisisssiosssisssssssssssssssssssasssss 4
1.1  Schnellwechselkopf (EWK) ......ccoueireeieeeeceeeseeee ettt sttt e 4

1.2 Schnellwechseladapter (EWA) ...ttt neens 7

1.3 ServOMOTOr-IMOUL ......c.coviiiierieecerice ettt e et se e aa e aannsnans 8

0T @ o} T 0 15T Yo (1] [ RS 9

A (o 41 (T 10
2.1 Schnittstelle SchnellwechSelKOopT ... 11

2.2 Montage des SchnellWwechselkopfes ........coeveierierierereieeeeeee e 13

2.3 Schnellwechselkopf: AUSDAU.........ccoiiiriric e 14

2.4 Schnittstelle Schnellwechseladapter ... 15

2.5 Montage des Schnellwechseladapters EWA ... eiieveieeieneneceeneeeeeesee e s s naes 17

2.6 Schnellwechseladapter: AUSDAU ..o 18

2.7 ElektrisChe ANSCRIUSSE ......ccuceiueieerieerteieee ettt e st se e sa e be e se s ese st e e sessennenens 18

2.8 DIP-Schaltereinstellungen fir Geschwindigkeit der Verriegelungsbetatigung................. 20

N - 1= (=) « TR RRPRRPRY 21
3.1 Bedingungen flr das KOPPEIN .......ccviiiririinneescertse et 23

3.2 Fail-Saf@-BeLrED ..cecueeeeeeeee ettt e a e 25

3.3  Bedingungen flir das ENtKUPPEIN.......coeiririeireceeee e 26

3.4 Hinweise zur Werkzeuglagerung ..........ccceeeeeeceeenieceeesieeseseee st se et se e snens 26

4 WaAITUNE...ccoiiiiiiiiiiiinnnnttiiiiiiiiinnnnsttttieisssssssssssssttiessssssssssssstnsesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 28
4.1 VOrbeUZENAE WartUNG......ceevveeeeerieieeceeeeeeeenee e seseese s eeessesaessessessesessessessessensensensensens 29

4.2 Sauberung und Schmierung des Verriegelungsmechanismus und der Zentrierbolzen.. 30

4.3 Kontaktblocke prifen und reiNiGEN ........oveivveinneieereerseer et 32

5 Fehlerbehebung und Wartungsarbeiten ............cceeeecreerieiiccniecnssneeneesssneneesssnnessesssnssssessnnns 34
5.1  FEhlerBENEOUNG ...ttt a e sa e a e saenen 34
5.1.1 Die Einheit verriegelt bzw. entriegelt Nicht? .........ccccovevvricnnevrrecrecerene 34

5.1.2  KommUNIKAtioNSVEIUSE?........coveirieiriecereecere ettt 35

5.2 Manuelles Ver- und ENTrEGEIN .......c.ooeeeeeeececeececeetresesesee e 36

5.3 WartungsmalBNahmEN .......coeeiriiiiiininieinieerenieeesese st ss s ss s e e sesaens 37
5.3.1 Austausch der V-RINgAIChtUNG .........ccvevveiiieieececeeceteeteee e 37

5.3.2  Austausch des ZentrierbolZENSs .........cveeiereceninenereeese e 38

5.3.3  Servomotor-Modul @UStAUSChEN .........ccceuiueiririeieninieineee e 39

6 Wartungsfahige Teile........cccceiiviiieiiiseinninieinininnnninniseiseisnissseissnissississsisssssssssssssans 41
6.1  SchNellWwechSelKOPT (EWK) .....c.ccveeeieieieeceereeeesteesteee sttt ae e b e sse e ebesaenesneneenens 41

6.2 Schnellwechseladapter (EWA) ...ttt snns 41

Y 0= 21 1111 Loy 1T o 42
EiNDAUETKIGIUNG ...ceeeieiiieiieineinncennnn e ssss e sssasssassssssssssssssssssssssassssanssssssssnnss 43

SCHUNK' e 02.02|EWS |de




Produktlibersicht

1

Produktiibersicht

Der elektrische Werkzeugwechsler EWS umfasst einen Schnellwechsel-
kopf und einen Schnellwechseladapter.

/\ VORSICHT

Den elektrischen Werkzeugwechsler EWS nicht in einer Anwendung
verwenden, bei der Wasser oder andere Flissigkeiten vorhanden sind.
Bei Verwendung des elektrischen Werkzeugwechslers EWS in einer
Anwendung, bei der Wasser oder andere Flissigkeiten vorhanden
sind, besteht Verletzungs- und Beschadigungsgefahr.

A GEFAHR

Dieses Modul arbeitet mit einer Spannung von 50 V oder mehr. Strom-
versorgung stets ausschalten, bevor an dem Modul Arbeiten durchge-
fuhrt werden. Hierzu zahlt insbesondere das Lésen bzw. AnschlielRen
eines Gegensteckverbinders sowie jegliche Arbeiten mit dem elektri-
schen Werkzeugwechsler oder dessen Komponenten. Nichtbeachtung
kann zu Lichtbogenbildung und zu Schaden flihren. Vor dem Anschlie-
Ren oder Abziehen von Kabeln oder vor Wartungsarbeiten am elektri-
schen Werkzeugwechsler ist die Stromversorgung zu unterbrechen.

1.1
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Schnellwechselkopf (EWK)

Der Schnellwechselkopf (EWK) besteht aus einem eloxierten Alumini-
umkorper, einem Verriegelungsmechanismus aus gehartetem Edelstahl
und Zentrierbolzen aus gehartetem Stahl. Der EWK verfiigt iber (4) Fla-
chen. Flache A ist dabei speziell fiir die Aufnahme des Servomotor-
Moduls vorgesehen. Die Flache C eignet sich sowohl fiir Module der
Baureihe K als auch fiir Optionsmodule mit J16-Anschraubung. Die Fla-
chen B und D eignen sich fiir Optionsmodule mit J16-Anschraubung.

Das Servomotor-Modul ist mit einer integrierten Steuerung und einem
drehmomentstarken Motor ausgestattet. Weitere Details siehe Ab-
schnitt (¥ 1.3, Seite 8).

Ein PNP DC Naherungssensor wurde in das Gehause des EWK integriert,
um bei einem Kopplungsvorgang sicherzustellen, dass der EWA vorhan-
den ist. Die Sensoren stellen iber das Steuer-/Signalmodul ein RTL-
Signal (Ready-to-Lock) bereit.
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SCHUNK' e

Schnellwechselkopf mit Servomotor-Modul

1 [Servomotor-Modul, an Flache A angebaut

2 |12-poliger M12-Anschluss zur Motorsteuerung und Spannungs-
versorgung

Flache D fir Optionsmodul mit J16-Anschraubungr

RTL-Naherungssensor

Korper aus eloxiertem Aluminium

Flache C fur Module der Baureihe K oder Module mit J16-
Anschraubung

Basisbaugruppe EWK-018

b |w

Handbetatigung fur Verriegelungsmechanismus

Zentrierbolzen

10 |[Flache B fiir Optionsmodul mit J16-Anschraubung

11 |Verriegelungsmechanismus

Der EWK ist mit einem Anschraubbild mit zwei Passstiften zur Zentrie-
rung des EWK und Befestigungselementen ausgestattet (vier M4-
Innensechskantschrauben).

PNP DC Naherungssensoren sind in das Gehduse des EWK integriert, um
die Ver-/Entriegelungsposition des Verriegelungsnockens zu Gberpri-
fen. Die Sensoren stellen Gber die Motorsteuerung Ver- und Entriege-
lungssignale (L/U) bereit.

Der Verriegelungsmechanismus besteht aus einem Kupplungselement
mit Bohrungen, in denen Chromstahlkugeln gehalten werden. Ein No-
cken aus gehartetem Edelstahl wird tiber Zahnrader von einem biirsten-
losen 24-V-DC-Servomotor angetrieben. Die Kegelstifte am Gehause des
EWK passen zu den Bohrungen am Werkzeug, um die Wiederholbarkeit
der Ausrichtung wahrend des Kopplungsvorgangs sicherzustellen.
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Produktlibersicht

Ein Extremdruck-Schmiermittel wird auf den Nocken, das Kupplungs-
element, die Kugellager und die Stifte aufgetragen, um die Leistung zu
verbessern und die Lebensdauer der EWK-Einheit zu maximieren.

Verriegelungsmechanismus

1 Nocken aus gehartetem Edelstahl

RTL-Naherungssensor

Ver- und Entriegelungs-Naherungssensoren

Zahnradgetriebener Verriegelungsmechanismus

Burstenloser DC-Servomotor mit 2 A/24 V

Kugeln aus gehartetem Chromstahl

N|oju|h|WIN

Kupplungselement aus gehartetem Edelstahl
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Produktilibersicht

1.2 Schnellwechseladapter (EWA)

Der Schnellwechseladapter EWA besteht aus einem eloxierten Alumini-
umkorper, einer Lagerbuchse aus gehartetem Edelstahl und Zentrier-
hilsen aus gehartetem Stahl. Zudem ist eine Schaltfahne fiir den RTL-
Naherungssensor in das Werkzeuggehause integriert, damit der
Schnellwechselkopf EWK das Werkzeug registrieren kann.

Der EWA besitzt vier Flachen. Flache A wird nicht fur die Montage von
Modulen verwendet, weil das Servomotor-Modul am EWK den Raum
eines Moduls einnimmt. Die Flache C eignet sich sowohl fiir Module der
Baureihe K als auch fiir Optionsmodule mit J16-Anschraubung. Die Fla-
chen B und D eignen sich fiir Optionsmodule mit J16-Anschraubung.

N N

Schnellwechseladapter

1 |Lagerring aus gehartetem Edelstahl

2 |Flache B fiir Optionsmodul mit J16-Anschraubung

3 |Flache C fur Module der Baureihe K oder Module mit J16-
Anschraubung

RTL-Schaltfahne
Flache D fiir Optionsmodul mit J16-Anschraubung

Zentrierhilsen
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1.3 Servomotor-Modul

Das Servomotor-Modul verfiigt Uber eine integrierte Motorsteuerung
und einen birstenlosen 24-V-DC-Servomotor mit Sensor-Riickmeldung.
Zum Anschluss eines Kundenkabels ist das Modul mit einem 12-poligen
M16-Anschluss ausgestattet.

Servomotor-Module

1 24-V-DC-Servomotor
mit integrierter Steuerung, montiert an Flache A

2 12-poliger Anschluss zur Motorsteuerung und Spannungsver-
sorgung

3 EWK-018 Wechseladapter
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1.4 Optionsmodule

Es stehen drei Flachen zur Montage der Optionsmodule fiir die Durch-
leitung verschiedener Betriebsmedien wie Signale und Strom zur Verfi-
gung. Der EWS eignet sich sowohl fiir Module der Baureihe K als auch
fur Optionsmodule mit J16-Anschraubung.

Besuchen Sie unsere Website, um sich Uber die erhaltlichen Module zu
informieren, oder wenden Sie sich direkt an einen SCHUNK Aul3en-
dienstmitarbeiter, um Unterstiitzung bei der Auswahl der richtigen Mo-
dule fiir lhre spezifische Anwendung zu erhalten.

Optionsmodule

1 EWK-018 Schnellwechselkopf

Optionsmodul

2
3 Optionsmodul
4 EWA-018 Schnellwechseladapter
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2

Montage

Der Schnellwechselkopf wird am Roboterarm befestigt und erfordert
moglicherweise eine Adapterplatte, um Anschraubbilder aufeinander
abzustimmen bzw. einen Zwischenraum fiir hohle Handgelenk-
Betriebsmittel zu schaffen. Der Schnellwechseladapter wird am Werk-
zeug befestigt und erfordert moglicherweise eine Adapterplatte, um
Anschraubbilder aufeinander abzustimmen.

/\ WARNUNG

Bitte keine Sicherungsscheiben unter dem Kopfstiick der Befestigungs-
elemente einsetzen. Auch diirfen die Befestigungselemente nicht an
den Kopplungsflachen von EWK und EWA Uberstehen. Falls die Befes-
tigungselemente an den Kopplungsflachen tiberstehen, entsteht eine
Liicke zwischen EWK und EWA und der Verriegelungsmechanismus
kann nicht vollstandig einrasten. Dies kann Sach- und Personenscha-
den zur Folge haben. Sicherstellen, dass die Befestigungselemente
bindig oder vollstandig unter den Kopplungsflachen von EWK und
EWA installiert sind.

02.02|EWS |de

Der Kopf des Befestigungselements muss
bindig oder unterhalb der Kopplungsflache
abschlieRen. (Keine Sicherungsscheiben
unter dem Kopf des Befestigungselements
verwenden).

Kopplungsflache
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/\ WARNUNG

Wartungs- oder Reparaturarbeiten am elektrischen Werkzeugwechsler
oder an den Modulen nur dann durchfiihren, wenn das jeweilige
Werkzeug sicher abgestiitzt oder im Werkzeugstander angekoppelt ist,
alle stromfiihrenden Schaltungen (z. B. Elektrik, Luft, Wasser usw.)
ausgeschaltet sind, mit Druck beaufschlagte Anschlisse drucklos ge-
schaltet wurden und elektrische Energie gemal’ den Sicherheitsvor-
schriften und Richtlinien des Kunden abgeleitet worden ist. Ein nicht
ordnungsgemaR angekoppeltes Werkzeug und nicht ausgeschaltete
stromflihrende Schaltungen kénnen zu Personen- und Sachschaden
fahren. Das Werkzeug sicher am Werkzeugstander ankoppeln, alle
stromflihrenden Schaltungen ausschalten und entladen, alle mit Druck
beaufschlagten Anschlisse drucklos schalten und sicherstellen, dass
alle stromfiihrenden Schaltungen entladen wurden, bevor Wartungs-
oder Reparaturarbeiten am elektrischen Werkzeugwechsler oder an
den Modulen durchgefiihrt werden.

/\ WARNUNG

Sofern das Gewinde der Befestigungselemente nicht bereits stan-
dardmalig Gber eine Gewindesicherung verfiigt, Gewindesicherung
(beispielsweise Loctite 242 oder ein gleichwertiges Mittel) auf das Ge-
winde auftragen. Befestigungselemente kénnen sich |6sen, was Perso-
nen- und Schachschaden zur Folge haben kann. Befestigungselemente
mit bereits aufgebrachter Gewindesicherung verwenden oder Gewin-
desicherung auf alle Befestigungselemente aufbringen.

/\ VORSICHT

Keine Befestigungselemente verwenden, deren Gewindetiefe die des
elektrischen Werkzeugwechslers Gibersteigt. Den elektrischen Werk-
zeugwechsler mit Befestigungselementen geeigneter Lange sichern.
Dies gilt sowohl fiir den Roboter als auch fiir Werkzeughalterungen.

SCHUNK' e

2.1

Schnittstelle Schnellwechselkopf

Der Schnellwechselkopf EWK wird am Roboterarm befestigt. Der EWK
verfligt Uber verschiedene Befestigungselemente, wie z. B. einen Zent-
rierbund und/oder Schrauben- und Stiftbohrungen. Mit Hilfe dieser
Elemente kann der EWK prazise und sicher am Roboter angebracht
werden.

Uber eine Roboter-Schnittstellenplatte (RIP) kann der EWK an einen
spezifischen Roboterflansch angepasst werden, der anderenfalls nicht
mit den Befestigungselementen des EWK kompatibel ware. Spezifische
RIP sind auf Nachfrage erhaltlich.
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Montage

Folgende Punkte sind zu beachten, wenn der Kunde eine Roboter-
Schnittstellenplatte entwirft und herstellt:

/\ VORSICHT

Zum Anbringen eines EWK an einer Roboter-Schnittstellenplatte ma-
ximal zwei Ausrichtungselemente verwenden. Bei der Verwendung
von mehr als zwei Ausrichtungselementen besteht Beschadigungsge-
fahr. Entweder zwei Passstifte oder einen einzelnen Passstift mit einem
Zentrierbund/einer Bohrung verwenden, um den EWK mit der Robo-
ter-Schnittstellenplatte auszurichten.

/\ VORSICHT

Passstifte, die zu lang sind und den biindigen Abschluss zwischen
Schnittstellenplatte und EWK verhindern, diirfen nicht verwendet
werden. Bei Verwendung zu langer Passstifte entsteht eine Liicke zwi-
schen Schnittstellenplatte und EWK, was zu Schaden an der Anlage
fahrt. AusschlieBlich Passstifte geeigneter Lange verwenden, die nicht
weiter als vom EWK gestattet herausstehen.

Fehlerhafte Montage des EWK Korrekte Montage des EWK
Bei einem Dorn und zwei Schnittstellenplatte . . .
Passstiften kann die Ausrichtung _ Zwei Passstifte (oder ein
maoglicherweise nur mit hohem emze[I)ner Pa'ssst|2: mit einem
Aufwand durchgefiihrt werden; Optionaler Dorn orn/einer Aussparung) Schnittstellenplatte

zur Ausrichtung.

zudem besteht moglicherweise
Beschadigungsgefahr.

Bei Verwendung von Pass-
stiften geeigneter Lange wird
der biindige Abschluss zwischen
ein Spalt zwischen Schnittstellenplatte und
Schnittstellenplatte EWK sichergestellt.

und EWK auftreten. EWK EWK

Bei Verwendung zu
langer Passstifte kann

¢ Die Schnittstellenplatte sollte so konstruiert sein, dass sie Bohrungen
fur Befestigungselemente, Passstifte und einen Zentrierbund zur
prazisen Positionierung an Roboter und EWK aufweist. Mit Hilfe der
Passstifte und des Dorns wird jegliche Rotation verhindert. Informa-
tionen Uber Befestigungselemente des Roboters finden Sie im
Handbuch zum Roboter.

e Die Schnittstellenplatte muss dick genug sein, um die erforderliche
Einschraubtiefe fiir die Befestigungsschrauben zu gewahrleisten.

e Passstifte diirfen nicht weiter aus der Oberflache der RIP herausste-
hen, als die entsprechenden Bohrungen im EWK zulassen.
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Montage

e Bei Verwendung eines Dorns am EWK ist eine Vertiefung mit ent-
sprechender Tiefe und geeignetem Durchmesser an der RIP einzuar-
beiten.

e Befestigungsschrauben dirfen nicht zu lang sein. Anderenfalls ent-
steht eine Liicke an der Kopplungsflache.

¢ Die Schnittstellenplatte muss entsprechend konstruiert sein, um die
robuste Montage an der Oberflache des EWK-Dorns zu unterstiitzen
und einen Spalt zwischen der Schnittstellenplatte und der Kopp-
lungsflache auRerhalb des Dorns herzustellen.

e Bei der Konstruktion der Platte sollten zudem Spielvorgaben fiir An-
bauteile und Zubehor des elektrischen Werkzeugwechslers beriick-
sichtigt werden.

2.2 Montage des Schnellwechselkopfes

©)
@

Typische Montage des Schnellwechselkopfes

1 Elektroanschluss

4 M4-Innensechskantschrauben

Baugruppe EWK-018

12-poliger Anschluss

EWS-018 mit Steuerung-Kundenschnittstellen-Kabel
Vom Kunden bereitgestellte Befestigungselemente

N|oju|bh|WIN

Von SCHUNK oder vom Kunden bereitgestellte Schnittstellen-
platte (falls erforderlich)

8 Roboter

v’ Bendtigtes Werkzeug: 4-mm-Sechskanteinsatz (Inbus), Drehmo-
mentschlissel

v’ Bendtigtes Material: Sauberes Tuch
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Sicherstellen, dass die Montageflachen von EWK und Roboterarm
bzw. RIP sauber sind und keinerlei Verunreinigungen aufweisen.

Wenn eine Schnittstellenplatte erforderlich ist, Platte mit geeigne-
ten Befestigungselementen und Anzugsmomenten am Roboter
montieren.

Schnellwechselkopf EWK mit Hilfe der vier mitgelieferten M4-
Innensechskantschrauben an der Schnittstellenplatte befestigen.
Mit 1,4 bis 1,7 Nm anziehen.

Kabel entsprechend den Anforderungen des Kunden anschlieRen,
verlegen und sichern.

Steuerung-Kundenschnittstellen-Kabel an den 12-poligen Steckver-
binder der Motorsteuerung bzw. des EWS-Servomotor-Moduls an-
schlieRen. Danach Kabel an die Schnittstelle des Kunden anschlie-
Ren; hierzu die Anweisungen im Abschnitt "Elektrische Anschliisse"
(® 2.7, Seite 18) beachten.

Elektrischen Anschluss mit Optionsmodulen herstellen.

Nach Abschluss der Installationsarbeiten kann der EWK im Normal-
betrieb verwendet werden.

2.3 Schnellwechselkopf: Ausbau

02.02|EWS |de

v’ Bendtigtes Werkzeug: 4-mm-Sechskanteinsatz (Inbus)

1

Das Werkzeug sicher im Werkzeugstander ankoppeln und den
elektrischen Werkzeugwechsler abkoppeln, um freien Zugang zum
EWK zu erhalten.

Alle stromflihrenden Schaltungen (z. B. Elektrik, Luft, Wasser usw.)
abschalten.

Sofern erforderlich, alle Anschlisse trennen (z. B. Elektrik, Luft,
Wasser usw.). Hinweis: EWK beim Entfernen der Befestigungsele-
mente abstutzen.

Die vier M4-Innensechskantschrauben entfernen, mit denen der
EWK am Roboterarm bzw. der RIP befestigt ist.
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2.4 Schnittstelle Schnellwechseladapter

Der Schnellwechseladapter EWA wird am Werkzeug des Kunden befes-
tigt. Unter Umstanden kann eine Schnittstellenplatte erforderlich sein,
um den EWA an das Werkzeug des Kunden anzupassen. Der EWA ver-
flgt standardmaRig Gber Ausrichtungselemente (Stiftbohrungen und
eine Aussparung), mit deren Hilfe der EWA prazise und sicher an dem
Werkzeug des Kunden angebracht werden kann. SCHUNK kann zum Er-
flllen von Kundenanforderungen kundenspezifische Werkzeugschnitt-
stellenplatten bereitstellen

Folgende Punkte sind zu beachten, wenn der Kunde eine Werkzeug-
Schnittstellenplatte entwirft und herstellt:

/\ VORSICHT

Zum Anbringen eines EWA an einer Schnittstellenplatte maximal zwei
Ausrichtungselemente verwenden. Bei der Verwendung von mehr als
zwei Ausrichtungselementen besteht Beschadigungsgefahr. Entweder
zwei Passstifte oder einen einzelnen Passstift mit einem Zentrier-
bund/einer Bohrung verwenden, um den EWA mit der Schnittstellen-
platte auszurichten.

/\ VORSICHT

Passstifte, die zu lang sind und den bilindigen Abschluss zwischen der
Schnittstellenplatte und dem EWA verhindern, diirfen nicht verwendet
werden. Bei Verwendung zu langer Passstifte entsteht eine Liicke zwi-
schen der Schnittstellenplatte und dem EWA, was zu Schaden an der
Anlage fiihrt. AusschliefSlich Passstifte geeigneter Lange verwenden,
die nicht weiter als von dem EWA gestattet herausstehen.

Fehlerhafte Montage des EWA Korrekte Montage des EWA
Bei einem Dorn und zwei Zwei Passstifte (oder ein einzelner
Passstiften kann die Ausrichtung  p\wa Passstift mit einem Dorn/
moglicherweise nur mit hohem einer Aussparung) zur Ausrichtung.

Aufwand durchgefiihrt werden;
zudem besteht moglicherweise
Beschadigungsgefahr.

Spalt

Bei Verwendung von Passstiften

Bei Verwendung zu langer geeigneter Lange wird der bindige
Passstifte kann ein Spalt zwischen Abschluss zwischen Schnittstellenplatte
der Schnittstellenplatte und und EWA sichergestellt.

dem EWA auftreten.
Schnittstellenplatte Schnittstellenplatte
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Die Schnittstellenplatte sollte so konstruiert sein, dass sie Bohrun-
gen flir Befestigungselemente sowie entweder zwei Passstifte oder
einen einzelnen Passstift und einen Zentrierbund zur prazisen Posi-
tionierung an Kundenwerkzeug und EWA aufweist. Mit Hilfe der
Passstifte und des Zentrierbunds wird jegliche Rotation verhindert.

Passstifte dirfen nicht weiter aus der Oberflache der Schnittstel-
lenplatte herausstehen, als die entsprechenden Bohrungen in dem
EWA zulassen.

Die Schnittstellenplatte muss dick genug sein, um die erforderliche
Einschraubtiefe fur die Befestigungsschrauben zu gewahrleisten.
Befestigungselemente sind so zu wahlen, dass die Mindestanforde-
rungen bezlglich der Einschraubtiefe erfiillt werden, ohne die ma-
ximal zulassige Gewindelange zu liberschreiten. Bei Verwendung zu
langer Bolzen besteht Beschadigungsgefahr des Werkzeugwechs-
lers auf der Werkzeugseite.

Bei der Konstruktion der Platte sollten zudem Spielvorgaben fiir
Anbauteile und Zubehor des elektrischen Werkzeugwechslers be-
ricksichtigt werden.

Sofern ein Zentrierbund an der Schnittstellenplatte vorgesehen ist,
muss ein Zentrierbund mit den entsprechenden MaRen fiir Hohe
und Durchmesser in die Schnittstellenplatte eingearbeitet werden.
Der Zentrierbund ist so zu dimensionieren, dass er der Vertiefung in
der Werkzeugplatte entspricht.

Die Werkzeugschnittstellenplatte muss eine Bohrung in der Mitte
aufweisen, damit der Verriegelungsmechanismus bei unglinstigen
Bedingungen (z. B. Stromausfall und/oder Druckverlust) manuell in
Entriegelungsposition gebracht werden kann. Die mittige Zugriffs-
bohrung sollte einen maoglichst kleinen Durchmesser aufweisen
[kleinster empfohlener Durchmesser: 1" (25,4 mm)], damit in Um-
gebungen mit hoher Schmutzkonzentration keine Verunreinigun-
gen in den Verriegelungsmechanismus eindringen kénnen. Noch
besseren Schutz vor Verunreinigungen bietet das Standardgehause
mit abnehmbarem Zugangsstopfen. [Hinweis: Durchmesser der
Durchgangsbohrung in Platte: 0,563" (14,3 mm). Aufendurchmes-
ser der Tiille: 0,88" (22,5 mm)].
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2.5 Montage des Schnellwechseladapters EWA

®/
@\

Werkzeugmontage - typische Vorgehensweise

1 Schnellwechseladapter EWA

Werkzeug- oder Schnittstellenplatte, kundenseitig bereitgestellt

2
3 Befestigungselemente, kundenseitig bereitgestellt
4

Elektroanschluss

v’ Benétigtes Werkzeug: 4-mm-Sechskanteinsatz (Inbus), Drehmo-
mentschlissel

1 Sicherstellen, dass die Montageflache der Werkzeugplatte und der
Werkzeugschnittstellenplatte sauber und frei von Verunreinigun-
gen ist.

2 Werkzeug oder Schnittstellenplatte mit Hilfe der vom Kunden be-
reitgestellten M6-Befestigungselemente am Schnellwechseladap-
ter EWA. Mit richtigem Anzugsmoment festziehen.

3 Falls erforderlich, den Werkzeughalter anbauen; siehe Montage-
und Betriebsanleitung zum Werkzeugstander.

4 Nachdem die Werkzeugbasis fixiert wurde, elektrischen Anschluss
mit Optionsmodulen herstellen.

5 Nach Abschluss der Installationsarbeiten kann die Werkzeugplatte
im Normalbetrieb verwendet werden.
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2.6

2.7

Schnellwechseladapter: Ausbau

v’ Benétigtes Werkzeug: 4-mm-Sechskanteinsatz (Inbus)

1 Das Werkzeug sicher im Werkzeugstander ankoppeln und den
elektrischen Werkzeugwechsler abkoppeln, um freien Zugang zum
Schnellwechseladapter zu erhalten.

2 Alle stromfiihrenden Schaltungen (z. B. Elektrik, Luft, Wasser usw.)
abschalten.

3 Sofern erforderlich, alle Anschliisse trennen (z. B. Elektrik, Luft,
Wasser usw.).

4 Befestigungselemente entfernen, mit denen der Schnellwech-
seladapter am Werkzeug bzw. an der Werkzeugschnittstellenplatte
befestigt ist.

Elektrische Anschliisse

Die Kabelverbindung von der Motorsteuerung zum Kundenanschluss er-
folgt Uber Litzenverbindungen. Spezifische Informationen zu Adernfarbe
und Signal siehe nachstehende Tabelle. Der US1-Stromanschluss

(100 mA bei 24 VDC) versorgt den Verriegelt-, Entriegelt- und RTL-
Sensor mit Strom.

/\ VORSICHT

Eine schlechte Kabelfiihrung kann auch dazu fiihren, dass Leitungen
und Kabel an den Verbindungsstellen zwischen den Werkzeugwechs-
ler-Halften eingeklemmt werden.

Eine Nichtbeachtung dieses Punkts kann zu vorzeitigen Fehlfunktionen
der Industrie-Steckverbinder fihren.

e Alle Kabel ordnungsgemal$ verlegen und sichern. Dies ist insbeson-
dere auf der EWK-Seite wichtig.

Kundenkabel: Litzenverbindungen

Adernfarbe Signal Signalbeschreibung

Violett us1 +24V; Spannungsversorgung fir ,Verriegelt“/ ,,Entriegelt” und RTL
Sensoren

Gelb US1 GND Masse

Rot us2 +24V; Spannungsversorgung fir den Motor und die Motorsteue-
rung

Grun US2 GND Masse

Schwarz Verriegeln  |+24V; Ausgang zum SCHUNK EWK-Modul zur Kopplung des
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Adernfarbe Signal Signalbeschreibung
Werkzeugwechslers.
Orange Entriegeln  |+24V; Ausgang zum SCHUNK EWK-Modul zur Entkopplung des
Werkzeugwechslers.
Weild Verriegelt +24V; Naherungssensoreingang; gibt an, dass sich der Kopp-
lungsmechanismus in Position ,,Verriegelt” befindet.
Hellbraun Entriegelt +24V; Naherungssensoreingang; gibt an, dass sich der Kopp-
lungsmechanismus in Position ,, Entriegelt” befindet.
Blau RTL +24V; Naherungssensoreingang, der erkennt, wenn sich das
SCHUNK-Werkzeug in unmittelbarer Nahe befindet
Braun Kein An-
schluss
Grau Kein An-
schluss
Rosa Kein An-
schluss
Die US2-Stromversorgungseinheit (200mA Stillstand, 3A max.) mit 24
VDC versorgt die Motorsteuerung und den Motor mit Strom. Die Span-
nungsversorgungseinheit flr die Anschliisse US1, US2, Verriegelung und
Entriegelung muss 20-30 VDC bereitstellen.
(2
Kundenkabel Litzenverbindungen: o
(1

Elektrische Anschliisse

1 Kundenkabel

Lange noch zu bestimmen

Litzenverbindung an Kundenende

2 EWK-018

3 Servomotor-Modul mit integrierter Steuerung

12-polige Buchse

Steckverbinder fiir Kundenkabel

SCHUNK' e
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2.8 DIP-Schaltereinstellungen fiir Geschwindigkeit der
Verriegelungsbetatigung

Die Auswahl des Algorithmus der Verriegelungsgeschwindigkeit basiert
auf den Einstellungen des DIP-Schalters (1).

DIP-Standardeinstellung: SW1 Kanal aus, Kanal 2 aus. Die Entriegelungs-
geschwindigkeit betragt stets 1 Sekunde.

DIP-Schaltereinstellungen

Verriegelungsalgorithmus DIP-SW1 |DIP-SW2 Geschwin-
digkeit (Sek.)
Regulare Geschwindigkeit aus aus 1
Mittlere Geschwindigkeit 1 aus an 30
Mittlere Geschwindigkeit 2 an aus 200
Geringe Geschwindigkeit an an 360
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3 Betrieb

Verriegelung und Antriebsmechanismus des EWK werden mechanisch
angesteuert, um die Kopplung bzw. Entkopplung mit der Lagerbuchse
des EWA durchfiihren zu kénnen. Der EWK nutzt das Antriebsdrehmo-
ment eines Motormoduls, um die Ver- und Entriegelungskrafte fir den
Verriegelungsmechanismus bereitzustellen.

Die folgenden Anweisungen enthalten allgemeine Hinweise zum Ablauf
des EWS. Die Elektronik und die Software der Motorsteuerung sorgen
fur ein Betriebsverhalten, das einen ordnungsgemaRen Betrieb gewahr-
leisten und Schaden an der Einheit verhindern soll. Weitere Details tGber
spezifische Motorsteuerungen finden Sie im Abschnitt , Algorithmen der
Motorsteuerung®.

HINWEIS

Alle EWS-Module sind zunachst mit dem Spezialfett MobilGrease®
XHP222 Special geschmiert. Vor der Inbetriebnahme muss der Endan-
wender zusatzliches Schmiermittel auf die Komponenten des Verriege-
lungsmechanismus und die Zentrierbolzen auftragen (siehe (< 4.2, Sei-
te 30)). Zu diesem Zweck sind im Lieferumfang eines jeden EWS-Moduls
Schmiermitteltuben enthalten.

MobilGrease® XHP222 Special ist ein NLGI 2 Lithium-Komplex-
Schmiermittel mit Molybdandisulfid.

Der Roboter ist so zu programmieren, dass Ausrichtungsfehler beim
Koppeln und Entkoppeln minimiert werden. Darliber hinaus muss der
Werkzeugstander robust sein und darf bei entkoppeltem Werkzeugge-
wicht keine Auslenkung zulassen, die dazu fihrt, dass der elektrische
Werkzeugwechsler nicht innerhalb des zuldssigen Versatzes ausgerich-
tet ist. Die empfohlenen Werte fiir den maximal zuldssigen Versatz vor
dem Koppeln finden Sie in der folgenden Abbildung und der folgenden
Tabelle. In manchen Fallen kann der Versatz bei EWK und EWA auch
grofler sein; dies flhrt jedoch zu héherem VerschleiRR.

Die Verriegelung sollte erfolgen, wenn sich der Schnellwechselkopf in
der No-Touch™-Verriegelungszone befindet (siehe folgende Tabelle);
der Schnellwechseladapter darf dabei jedoch nicht berihrt werden.
Beim Verriegeln sollte der Schnellwechselkopf den Schnellwechseladap-
ter in die verriegelte Position ziehen.
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Versatzdefinitionen

Maximal empfohlene Versatzbewegungen vor dem Kuppeln

Modell Versatz Z- Versatz X-und Y-| Spannversatz | Torsionsversatz
Richtung Richtung (Max.) (Max.)
(Max)! (Max)? [Grad] [Grad]
[mm] [mm]
EWS-018 1 1 0,7 1
Hinweise:

1) Maximalwerte angegeben. Durch die Verringerung der Ist-Werte wird der Verschleild beim

Koppeln/Entkoppeln reduziert.
2) Die tatsachlich zuldssigen Werte kdnnen in einigen Fallen hoher sein, hdhere Versatzwerte
verstarken jedoch den Verschleild wahrend des Koppelns.
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3.1

Bedingungen fiir das Koppeln

/\ VORSICHT

Der Verriegelungsmechanismus muss sich beim Koppeln des Werk-
zeugwechslers in Entriegelungsstellung befinden.
Die Nichtbeachtung kann zu Schdden an der Einheit und/oder am Ro-

boter fuhren.

SCHUNK' e

HINWEIS

Beim Starten der Einheit bleibt der EWS so lange in seiner Position, bis
ein Verriegelungs- oder Entriegelungssignal empfangen wird. Durch ein
+24-V-Signal auf der Verriegelungsleitung wird der EWS verriegelt.
Durch ein +24-V-Signal auf der Entriegelungsleitung wird der EWS ent-
riegelt. Nachdem ein Signal empfangen wurde, bewegt sich der EWS an
diese Position, bis der Zyklus abgeschlossen ist. Die ersten Ver- und Ent-
riegelungszyklen nach dem Start kdnnen langsam sein, weil die Einheit
eine Referenzfahrt durchfiihren muss.

1 Den EWK UGber dem EWA positionieren und den EWK in die Verrie-
gelungsposition bringen. Die Kopplungsflaichen von EWK und EWA
mussen parallel sein und dirfen sich nicht beriihren. Sicherstellen,
dass die Kegelzentrierbolzen des EWK in die Ausrichtbohrungen am
EWA gleiten. Die Zentrierbolzen miissen relativ konzentrisch zu den
Ausrichtbohrungen sein, damit sie nicht am Rand reiben.

2 Mit dem Verriegelungsmechanismus kann der EWK den EWA mit
Zwischenraumen auf beiden Seiten ,hochziehen”. Die Kopplungs-
flaichen zwischen EWK und EWA sollten sich nicht beriihren, dirfen
jedoch beim Koppeln einen Versatz von 1 mm nicht Gberschreiten,
um Belastung und VerschleiR des Verriegelungsmechanismus auf
ein Minimum zu reduzieren.

3 Einin das EWS integriertes RTL-Sensorsystem (Ready-To-Lock) stellt
sicher, dass die Nahe des EWA zum EWK vor dem Koppeln erfasst
wird. Die Kopplungsflachen zwischen EWK und EWA miissen sich
innerhalb von ca. 0,04" (1 mm) zueinander befinden, damit die
Sensoren den EWA erkennen kdnnen. RTL-Signale sind zum Kop-
peln des EWS zwar nicht erforderlich, werden jedoch als zusatzliche
Bestatigung des Kopplungsvorgangs vor dem Entfernen des EWA
vom Werkzeugstander empfohlen.

4 Befindet sich der EWS in der richtigen Stellung oder wird das glei-
che Signal mehrmals hintereinander ausgelost, reagiert die Einheit
nicht auf die redundanten Signale. Mit Hilfe des RTL-Signals wird
der Anwender darauf hingewiesen, dass sich das Werkzeug in Posi-
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tion zur Verriegelung des EWS befindet. Der EWA muss jedoch voll-
standig mit dem EWK gekoppelt sein, bevor das Verriegelungssignal
ausgegeben wird.

/\ VORSICHT

Die No-Touch™-Verriegelungstechnologie erméglicht das Koppeln
der Einheit mit einem Trennungsabstand zwischen EWK und EWA.
Der direkte Kontakt zwischen den Kopplungsflichen des EWK und
dem Werkzeug direkt vor dem Koppeln ist weder empfehlenswert
noch erforderlich.

Ein Kontakt kann zu einer Beschadigung der Einheit und/oder des Ro-
boters fuhren.

5 Prifen, ob die RTL-Signale als ,,an” (wahr) abgelesen werden.

6 Verriegelungsbefehl aktivieren. Signal wird an das Motormodul ge-
sendet, um Werkzeugwechsler zu koppeln.

7 Es muss eine ausreichende Verzégerung zwischen der Aktivierung
des Verriegelungsbefehls und dem Ablesen des Status der Signale
yVerriegelt” bzw. , Entriegelt” programmiert werden, sodass der
Verriegelungsvorgang abgeschlossen ist, bevor der Status ,Verrie-
gelt” Gberpruft wird.

Signale ,,Verriegelt” und , Entriegelt” ablesen.

Das Signal ,,Verriegelt” muss ,,an” (wahr) und das Signal ,,Entriegelt”
muss ,,aus” (falsch) sein.

10 Wenn der Verriegelungsmechanismus betatigt und sowohl das
,Verriegelt“- als auch das , Entriegelt“-Signal als ,,aus” (falsch) er-
fasst wurde, ist die Bedingung ,,Verfehltes Werkzeug” eingetreten
(das Werkzeug ist zum Beispiel nicht im Werkzeugstander oder
nicht richtig positioniert). In diesem Fall muss ein Fehler ausgege-
ben und das Roboterprogramm angehalten werden. Die Situation
erfordert eine manuelle Priifung, um die Ursache des Problems zu
ermitteln.

11 Der Verriegelungsmechanismus muss sich vor einem weiteren
Kopplungsversuch im Status ,,Entriegelt” befinden, da Roboter
und/oder Werkzeugwechsler sonst beschadigt werden.
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3.2 Fail-Safe-Betrieb

Bei einem Stromausfall am Verriegelungsmechanismus wird der Werk-
zeugwechsler nicht entkoppelt. Direkt nach einem Stromausfall kann ein
kleiner Spalt zwischen dem Schnellwechselkopf EWK und dem Schnell-
wechseladapter EWA auftreten. An diesem Punkt werden die Zahnra-
der des Schneckengetriebes jedoch erst dann wieder angetrieben, wenn
der Entriegelungsbefehl ein elektrisches Signal erhalt. Diese Funktion
stellt dem Werkzeugwechsler einen Fail-Safe-Mechanismus bereit.

Durch die Fail-Safe-Konstruktion wird verhindert, dass der EWA bei ei-
nem Leistungsverlust des Motors freigegeben wird. Auf diese Weise
werden Sicherheit und Zuverlassigkeit zusatzlich verbessert. Die Lage-
genauigkeit kann bei einem Stromausfall unter Umstanden nicht auf-
rechterhalten werden; sie wird jedoch wiedererlangt, sobald die Strom-
versorgung am Motormodul wiederhergestellt ist.

/\ VORSICHT

Den Werkzeugwechsler nicht iiber langere Zeit im Fail-Safe-Zustand
einsetzen. Den Werkzeugwechsler nicht im Fail-Safe-Zustand trans-
portieren.

Andernfalls kann der Verriegelungsmechanismus beschadigt werden.
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3.3

Bedingungen fiir das Entkuppeln

1 Der Werkzeugwechsler ist in der gleichen Position wie beim Kopp-
lungsvorgang im Werkzeugstander zu positionieren.

/\ VORSICHT

Der Werkzeugwechsler kann mit einer Werkzeugstander-
Verriegelungsfunktion (Tool Stand Interlock, TSI) ausgestattet sein,
die den Entriegelungskreis physisch unterbricht. Mit dem TSI wird
verhindert, dass unerwiinschte Entriegelungs-Softwarebefehle er-
kannt werden, bevor der Schaltkreis geschlossen ist.

34

Verriegelungsbefehl deaktivieren.

Entriegelungsbefehl ausgeben. Der Verriegelungsmechanismus
wird zum Entkoppeln des Werkzeugwechslers mit Strom versorgt.

4 Es muss eine ausreichende Verzogerung zwischen der Aktivierung
des Entriegelungsbefehls und dem Ablesen des Status der Signale
LVerriegelt” bzw. ,Entriegelt” programmiert werden, sodass der
Verriegelungsvorgang abgeschlossen ist, bevor der Status ,,Verrie-
gelt” Uberpruft wird.

5 Signale ,Verriegelt” und ,Entriegelt” ablesen.

Das Signal ,,Entriegelt” muss ,,an“ (wahr) und das Signal ,Verriegelt”
muss ,,aus” (falsch) sein. Jeder andere Zustand deutet auf ein Prob-
lem hin, und das Roboterprogramm ist anzuhalten.

7 Sobald der ordnungsgemalle Zustand der Verriegelungs- und Ent-
riegelungssignale bestatigt ist, kann der EWK in axialer Richtung
vom EWA fortbewegt werden.

8 Roboter und EWK kénnen nun mit dem Koppeln eines weiteren
Werkzeugs und dem nachfolgenden Betrieb fortfahren.

Hinweise zur Werkzeuglagerung

/\ VORSICHT

Die Bauform des Werkzeugstanders ist entscheidend fiir die ordnungs-
gemale Bedienung des Werkzeugwechslers. Unsachgemald konstru-
ierte Werkzeugstander kénnen zu Fehlausrichtungen, Verklemmungen
und/oder libermaRigem VerschleiR der Komponenten des Werkzeug-
wechslers fihren.
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Die Werkzeuge kdnnen in einem Werkzeugstander gelagert werden,
wenn sie nicht vom Roboter verwendet werden. SCHUNK bietet kompa-
tible Werkzeugstander, die auf Haltbarkeit, lange Lebensdauer und ma-
ximale Anpassbarkeit an die meisten Kundenapplikationen ausgelegt
sind. Das SCHUNK TSS-System (,, Tool Stand Small“) ist mit dem SCHUNK
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Werkzeugwechsler kompatibel. Die TSS-Systeme kénnen mit horizonta-
len Modulen, Spannmodulen und verschiedenen Arten von Werkzeu-
gerfassung ausgestattet werden. Dabei sind zwei verschiedene Mon-
tagarten verfligbar: Eine Option mit Bolzen und Buchsen und eine Opti-
on mit Bolzen und Trager. Weitere Informationen erhalten Sie direkt
von SCHUNK.

Falls der Kunde den Werkzeugstander selbst bereitstellt, muss dieser
konstruktionsbedingt feste, wiederholbare, ebene und stabile Positio-
nen fir die Aufnahme und Ablage von Werkzeugen bieten. Der Werk-
zeugstander muss das Gewicht des Werkzeugwechslers, die Werkzeug-
Schnittstellenplatte, Optionsmodule, Kabel, Schlauche und Werkzeuge
des Kunden aufnehmen kénnen, ohne eine Auslenkung zu erlauben, die
Uber die im Abschnitt ,,Betrieb” festgelegten Versatzwerte hinausgeht.

Im Idealfall sollte das Werkzeug vertikal so im Werkzeugstander hangen,
dass die Schwerkraft das Entkoppeln des EWA vom EWK wahrend des
Entriegelns erleichtert. Es ist moglich, Werkzeugstander zu konstruieren,
die Werkzeuge in horizontaler Lage halten; dabei ist jedoch darauf zu
achten, dass beim Koppeln und Entkoppeln die erforderliche Nachgie-
bigkeit gewahrleistet ist. Allgemeinen tritt bei Werkzeugstandern mit
»horizontaler Positionierung” ein hherer Verschleil} des Verriege-
lungsmechanismus und der Positionierungsfunktionen des Werkzeugs
und des Werkzeugstanders auf.

Zur Positionierung des Werkzeugs im Werkzeugstander kbnnen ver-
schiedene Methoden eingesetzt werden. Eine haufig verwendete Me-
thode sind Kegelzentrierbolzen und Buchsen. Roboterprogrammierung
und Positionierwiederholbarkeit sind entscheidend fiir die Werkzeug-
aufnahme und -ablage; siehe Abschnitt ,,Betrieb”.

Es wird dringend empfohlen, dass Kunden einen Sensor verwenden, der
feststellt, ob das Werkzeug ordnungsgemaR in den Werkzeugstander
eingesetzt wurde. Der Sensor kann vor dem Koppeln eingesetzt werden,
um sicherzustellen, dass ein Werkzeug korrekt im Stander sitzt. Senso-
ren kdnnen ebenfalls eingesetzt werden, wenn sich der Roboter nach
dem Entkoppeln wegzubewegen beginnt. Dies stellt eine Sicherheits-
maBnahme flr den Fall dar, dass ein Werkzeug im Stander verklemmt
oder sich nicht ordnungsgemal} vom Roboter 16st.

Naherungssensoren missen so platziert werden, dass die Erfassungsfla-
che vertikal ausgerichtet ist, damit keine Metallspane, Schweil3spritzer
oder andere Verunreinigungen auf den Sensor fallen, die Messwertfeh-
ler verursachen.

Werkzeugstander missen ggf. auch mit Abdeckungen der Werkzeuge
und der Module zu deren Schutz in Umgebungen mit hoher Verschmut-
zung wie in Schleif- und SchweilRumgebungen versehen werden. Als Al-
ternative konnen Werkzeugstander in Bereichen aufgestellt werden, die
vor SchweiRspritzern, Fliissigkeiten, Klebstoffen oder anderen Verunrei-
nigungen geschiitzt sind. In diesem Fall sind keine Werkzeugabdeckun-
gen erforderlich.
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4

Wartung

A GEFAHR

Dieses Modul arbeitet mit einer Spannung von 50 V oder mehr. Strom-
versorgung stets ausschalten, bevor an dem Modul Arbeiten durchge-
fuhrt werden. Hierzu zahlt insbesondere das Losen bzw. AnschlieBen
eines Gegensteckverbinders sowie jegliche Arbeiten mit dem Werk-
zeugwechsler oder dessen Komponenten. Nichtbeachtung kann zu
Lichtbogenbildung und zu Schaden fihren.

e Vor dem AnschlieBen oder Abziehen von Kabeln oder vor War-
tungsarbeiten am Werkzeugwechsler Stromversorgung trennen.

/\ WARNUNG

Wartungs- oder Reparaturarbeiten am Werkzeugwechsler oder an
den Modulen nur dann durchfiihren, wenn das jeweilige Werkzeug
sicher abgestiitzt oder im Werkzeugstander angekoppelt ist, alle
stromfiihrenden Schaltungen (z. B. Elektrik, Luft, Wasser usw.) ausge-
schaltet sind, mit Druck beaufschlagte Anschliisse drucklos geschaltet
wurden und elektrische Energie gemal den Sicherheitsvorschriften
und Richtlinien des Kunden abgeleitet worden ist.

Ein nicht ordnungsgemal angekoppeltes Werkzeug und nicht ausge-
schaltete stromfiihrende Schaltungen kénnen zu Personen- und Sach-
schaden flhren.

e Das Werkzeug sicher am Werkzeugstander ankoppeln, alle strom-
fihrenden Schaltungen ausschalten und entladen, alle mit Druck
beaufschlagten Anschlisse drucklos schalten und sicherstellen,
dass alle stromfiihrenden Schaltungen entladen wurden, bevor
Wartungs- oder Reparaturarbeiten am Werkzeugwechsler oder an
den Modulen durchgefiihrt werden.
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HINWEIS

Die Sauberkeit des Arbeitsbereichs hat wesentlichen Einfluss auf den
storungsfreien Betrieb des Wechslers. Je hoher die Schmutzkonzentra-
tion im Arbeitsbereich, umso gréRer die Notwendigkeit von Schutz-
malinahmen. Schutz der gesamten Werkzeugausriistung, des EWK, des
EWA und aller Module kann erforderlich sein. SchutzmaBnahmen:

e Ausreichender Abstand des Werkzeugstanders zu Schmutzquellen.
¢ |n die Werkzeugstander integrierte Abdeckungen.

¢ In die Werkzeugausriistung und den Werkzeugstander integrierte
Schutzabdeckungen, Schmutzabweiser, Luftvorhange und ahnliche
Vorrichtungen.
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Wartung

4.1 Vorbeugende Wartung

Der elektrische Werkzeugwechsler und die Optionsmodule sind auf eine
lange Lebensdauer bei vorschriftsmaRiger Wartung ausgelegt. Ein Plan
fur die Sichtkontrolle und vorbeugende Wartung in Abhangigkeit zum
jeweiligen Anwendungsfall ist in der nachstehenden Tabelle angegeben.
Weitere Informationen (iber vorbeugende Wartungsarbeiten aller Mo-
dule siehe Abschnitt ,,Module”.

Checkliste fiir vorbeugende Wartung

Anwendung(en) Werkzeugwechselhaufig- | Priifplan
keit

Allgemeiner Einsatz, Mate- | Mehr als 1 pro Minute Wochentlich

rialhandhabung, Andock- | \veniger als 1 pro Minute |Monatlich

station

SchweiBen/ Servo/ Entgra- [Alle Wachentlich

ten, GieRereiarbeiten
(Umgebungen mit hoher
Schmutzkonzentration)

Befestigungselemente

e Befestigungselemente auf Dichtheit und korrektes Anzugsmoment
prifen.

Kugellager/Zentrierbolzen/Hiilsen/Lagerbuchse

e Auf Verschlei® und ordnungsgemalie Schmierung priifen. Mo-
bilGrease XHP222 Special ist ein NLGI #2 Lithium-Komplex-
Schmierfett mit Molybdandisulfidzusatz und wird fiir die Schmierung
des Verriegelungsmechanismus und der Zentrierbolzen empfohlen.
Im Laufe der Zeit konnen Schmiermittel durch Schwemmstoffe ver-
unreinigt werden. Es wird daher empfohlen, das vorhandene Fett
nach Bedarf griindlich zu entfernen und zu erneuern. Siehe (¢~ 4.2,

Seite 30).

o Auf ilberméRigen Verschleil® der Zentrierstifte/Hulsen Giberpriifen,
da dies ein Hinweis auf schlechte Positionierung des Roboters wah-
rend des Aufnehmens/Ablegens sein kann. Roboterposition nach
Bedarf korrigieren. Werkzeugstander auf Verschlei® und Ausricht-
probleme priifen. Verschlissene Zentrierbolzen ersetzen. Siehe
(¥ 5.3.2, Seite 38).

e Auf Verschleil an Kugellagern/Lagerbuchsen lberpriifen, da dies ein
Anzeichen fur ibermaRige Belastung sein kann.
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4.2
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Sensoren und Kabel

e Steckverbinder der Sensorkabel auf festen Sitz priifen und ggf. er-
neut sichern.

Elektrische Kontakte/Kontaktblock (Module)

¢ Auf Beschadigungen, Verunreinigungen und klemmende/verbrannte
Stifte Gberpriifen. Kontaktblocke bei Bedarf reinigen. Siehe (¥ 4.3,

Seite 32).

Dichtungen (Module)
e Auf Verschlei}, Abrieb und Einschnitte prifen. Siehe (<~ 5.3.1, Sei-
te 37).

Sauberung und Schmierung des Verriegelungsmechanismus und
der Zentrierbolzen

Bendtigtes Material: Sauberes Tuch, Wattestabchen, Lithium-Komplex-
Schmierfett NLGI #2

Aulenflache des Verriegelungsmechanismus saubern

1 Das Werkzeug sicher im Werkzeugstander ankoppeln und den
Werkzeugwechsler abkoppeln, um freien Zugang zu EWK und EWA
zu erhalten. Den Verriegelungsmechanismus im entriegelten Zu-
stand lassen.

2 Alle stromfiihrenden Kreise abschalten und deaktivieren (z. B.
Elektrik, Luft, Wasser usw.).

3 Der Verriegelungsmechanismus muss sich vor der Sduberung im
Entriegelungszustand befinden.

4 Mit einem sauberen Lappen das vorhandene Schmiermittel und
jegliche Verschmutzung von den Kugellagern, dem Kupplungsele-
ment, dem Nocken und den Zentrierbolzen (1) griindlich abwi-
schen.
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Kugellager und AuRenflachen des Kupplungselements reinigen

5 Mit einem sauberen Wattestabchen vorhandenes Schmiermittel
und Schmutz griindlich von den Kugeln entfernen; Kugeln drehen,
um Kugeln vollstandig zu saubern (2).

6 Jede Kugel prifen, um sicherzustellen, dass sie sich frei im Kupp-
lungselement bewegt. Unter Umstanden ist eine zusatzliche Saube-
rung erforderlich, um festsitzende Kugeln zu l6sen.

Kugellager des Verriegelungsmechanismus reinigen

7 Kugeln (4), Kupplungselement (innen und auf’en) und Zentrierbol-
zen (3) groRziigig schmieren.
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Wartung

EWA-Flache des Verriegelungsmechanismus reinigen

8 Mit einem sauberen Tuch Schmierstoffreste und Verunreinigungen
aus der Lagerbuchse (5) und den Buchsen (6) des EWA griindlich
entfernen.

9 Bei Komponenten des EWA ist kein Auftragen von Schmierstoffen
erforderlich.

10 Nach Beendigung der Reparatur alle Schaltungen (z. B. Elektrik,
Luft, Wasser usw.) wieder im Normalbetrieb verwenden.

4.3 Kontaktblocke priifen und reinigen

EWK EWA

Kontaktblocke

1 Schweilspritzer

2 Geschwarzte Stifte

v’ Benétigtes Werkzeug: Nylonbiirste

1 Die Werkzeugseite des Werkzeugwechslers sicher ankoppeln und
den Werkzeugwechsler abkoppeln, um freien Zugang zu EWK und
EWA zu erhalten.

2 Alle stromfiihrenden Kreise abschalten und deaktivieren (z. B.
Elektrik, Luft, Wasser usw.).
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3 Die Kontaktblécke von EWK und EWA auf Verunreinigungen und
geschwarzte Stifte prifen.

4 Verunreinigungen mit einem Staubsauger entfernen und Flache mit
einer Nylonbdirste reinigen.

HINWEIS
Keine Schleifmittel, Reinigungsmittel oder Losemittel zum Reinigen der
Kontaktstifte verwenden.

e Schleifmittel, Reinigungsmittel und Loésemittel flihren lediglich dazu,
dass die Kontaktflachen erodieren bzw. die Stifte klemmen.

e Kontaktflachen mit einem Staubsauger und einem nicht-abrasiven
Mittel reinigen, beispielsweise einer Nylonbiirste.

Kontaktbl&cke reinigen

5 Kontaktblocke von EWK und EWA auf klemmende Stifte (1) und
schwere Beschadigung der Kontaktblocke (2) priifen.

<SS

Klemmende Stifte und Beschadigung der Kontaktbldcke

6 Falls klemmende Stifte oder schwer beschadigte Kontaktblocke
vorhanden sind, wenden Sie sich zu moglichen Bolzenaustausch-
verfahren und zum Modulaustausch an SCHUNK.

7 Nach Beendigung der Reparatur alle Schaltungen wieder im Nor-
malbetrieb verwenden.
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5 Fehlerbehebung und Wartungsarbeiten

Der folgende Abschnitt enthalt Informationen zur Fehlerbehebung und
zu Wartungsarbeiten, um die Zustandsdiagnose sowie die Reparatur
des elektrischen Werkzeugwechslers bzw. der Steuermoduls zu verein-

fachen.

/\ WARNUNG

Wartungs- oder Reparaturarbeiten am elektrischen Werkzeugwechsler
oder an den Modulen nur dann durchfiihren, wenn das jeweilige
Werkzeug sicher abgestiitzt oder im Werkzeugstander angekoppelt ist,
alle stromfiihrenden Schaltungen (z. B. Elektrik, Luft, Wasser usw.)
ausgeschaltet sind, mit Druck beaufschlagte Anschlisse drucklos ge-
schaltet wurden und elektrische Energie gemal$ den Sicherheitsvor-
schriften und Richtlinien des Kunden abgeleitet worden ist. Ein nicht
ordnungsgemaR angekoppeltes Werkzeug und nicht ausgeschaltete
stromfiihrende Schaltungen kénnen zu Personen- und Sachschaden
fUhren. Das Werkzeug sicher am Werkzeugstander ankoppeln, alle
stromflihrenden Schaltungen ausschalten und entladen, alle mit Druck
beaufschlagten Anschlisse drucklos schalten und sicherstellen, dass
alle stromfiihrenden Schaltungen entladen wurden, bevor Wartungs-
oder Reparaturarbeiten am elektrischen Werkzeugwechsler oder an
den Modulen durchgefiihrt werden.

5.1 Fehlerbehebung

Die Tabelle zur Fehlerbehebung soll den Bediener bei der Bestimmung
von Problemen helfen, die den ordnungsgemaRen Betrieb des Werk-
zeugwechslers unterbinden.

5.1.1 Die Einheit verriegelt bzw. entriegelt nicht?

Ursache

Empfohlene MaRnahme

Verunreinigungen zwischen EWK und EWA.

Verunreinigungen zwischen EWK und EWA.
Verunreinigungen zwischen EWK und EWA
entfernen. Sicherstellen, dass die Befesti-
gungselemente fest sitzen und an den Kopp-
lungsflachen nicht Gberstehen.

Kugellager und/oder Nocken bewegen sich
nicht frei im Kupplungselement.

Komponenten nach Bedarf reinigen und
schmieren, um den reibungslosen Betrieb
wieder herzustellen (siehe (¥ 4.2, Seite 30)).
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Ursache

Empfohlene MaBnahme

Motorsteuerung arbeitet nicht ordnungsge-
mals.

Kabel zu und von Motorsteuerung priifen;
austauschen, wenn beschadigt.

EWK und EWA befinden sich nicht in der
festgelegten No-Touch-Zone, wenn eine Ver-
riegelung durchgefiihrt werden soll.

Uberpriifen, ob das Werkzeug ordnungsge-
mald im Werkzeugstander abgelegt wurde,
(= 3.4, Seite 26).

Roboter neu einlernen (teachen), um den
Abstand zwischen EWK und EWA vor dem
Verriegelungsversuch zu verringern.

RTL-Sensoren (Ready-To-Lock) nicht aktiviert;
dies ist ein Anzeichen dafiir, dass das Werk-
zeug nicht richtig positioniert ist.

Uberpriifen, ob der EWA ordnungsgemaR im
Werkzeugstander abgelegt wurde.

Roboter neu einlernen (teachen), um den
Abstand zwischen EWK und EWA vor dem
Verriegelungsversuch zu verringern.

Alle Kabel auf Schaden und ordnungsgema-
Ren Anschluss am Signalsteuermodul (iber-
prufen. Beschadigte Kabel nach Bedarf erset-
zen.

Beide RTL-Sensoren auf Beschadigung tiber-
prufen. Beschadigte RTL-Sensoren nach Be-
darf ersetzen; wenden Sie sich zu moglichen
Bolzenaustauschverfahren und zum Modu-
laustausch an SCHUNK.

Der Motor arbeitet nicht ordnungsgemal.

Motor priifen, bei Beschadigung ersetzen.
Siehe (¥ 5.3.3, Seite 39).

5.1.2 Kommunikationsverlust?

Nur bei Einheiten mit elektrischen/Servo-/Steuer-/Signalmodulen

Ursache

Empfohlene MaRnahme

Verunreinigungen in und um die Kontaktstif-
te. Kontaktstift verschlissen oder beschadigt.

V-Ringdichtung auf Beschadigungen liber-
prifen, beschadigte Dichtung ersetzen. Siehe
Abschnitt (¢ 5.3.1, Seite 37)

Kabelanschluss locker oder Kabel beschadigt.

Uberpriifen, ob die Kabelanschliisse fest sit-
zen und die Kabel in einwandfreiem Zustand
sind.

SCHUNK' e
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5.2 Manuelles Ver- und Entriegeln

/\ VORSICHT

¢ Die Einheit nur nach Trennen der durch die Kontakte flielSenden
Strome und nach erfolgter Entladung koppeln oder entkoppeln.
Dies gilt insbesondere dann, wenn Hochspannungskreise beteiligt
sind. Nichtbeachtung kann zu Lichtbogenbildung und zu Schaden
an den Kontakten fiihren.

e Vor- und nachgeschaltete Module stets von der Stromversorgung
trennen und entladen.

/\ WARNUNG

Ein nicht abgestiitztes Werkzeug kann Sach- oder Personenschiaden
zur Folge haben.

o Werkzeugwechsler nicht von Hand entriegeln, ohne das Werkzeug
abzustitzen.

e Werkzeug vor der manuellen Entriegelung des Werkzeugwechslers
abstiitzen.
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Entriegeln

/\

Verriegeln

Manuelles Ver-/Entriegeln

In manchen Fallen muss der Werkzeugwechsler manuell entriegelt wer-
den.

v’ Benétigtes Werkzeug: 3-mm-Sechskanteinsatz (Inbus)

1 Einen 3-m-Sechskantschlissel verwenden und von der Seite des
EWK Zugang zur Antriebswelle der Einheit verschaffen. Zur voll-
standigen Entriegelung der Einheit sind ca. 8 Umdrehungen erfor-
derlich.
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5.3 WartungsmaRnahmen

Die folgenden WartungsmalRnahmen enthalten Anweisungen fiir den
Austausch von Komponenten.

5.3.1 Austausch der V-Ringdichtung

y \ @

Austausch der V-Ringdichtung

Die Dichtungen (1 und 4) schiitzen den elektrischen Anschluss zwischen
EWK und EWA. Bei Verschlei® oder Beschadigung der Dichtungen (1
und 4) missen diese ersetzt werden.

1 Das Werkzeug sicher im Werkzeugstander ankoppeln und den
elektrischen Werkzeugwechsler abkoppeln, um freien Zugang zu
EWK und EWA zu erhalten. Den Verriegelungsmechanismus im
entriegelten Zustand lassen.

2 Alle stromfiihrenden Kreise abschalten und deaktivieren (z. B.
Elektrik, Luft, Wasser usw.)

3 Zum Ausbau der Dichtung die Kante der Dichtung mit den Fingern
fassen und die Dichtung vorsichtig vom Kontaktblock (2) am EWK
abziehen.

4 Dichtung vom Kontaktblock abziehen.

Zum Einsetzen einer neuen Dichtung die neue Dichtung tber die
Schulter des Kontaktblocks (3) ziehen.

6 Dichtungskorper mit Fingerspitze nach unten gegen den Kontakt-
block driicken.

7 Nach Beendigung der Reparatur alle Schaltungen wieder im Nor-
malbetrieb verwenden.
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5.3.2 Austausch des Zentrierbolzens

Zentrierbolzen ersetzen

v’ Bendtigtes Werkzeug: 4-mm-Sechskanteinsatz (Inbus), Drehmo-
mentschlissel

v’ Bendtigtes Material: Lithium-Komplex-Schmierfett NLGI #2

1 Das Werkzeug sicher im Werkzeugstander ankoppeln und elektri-
schen Werkzeugwechsler abkoppeln, um freien Zugang zum EWA
zu erhalten.

2 Alle stromfiihrenden Kreise abschalten und deaktivieren (z. B.
Elektrik, Luft, Wasser usw.).

3 Zentrierbolzen (3) vom EWK (4) mittels 2,5-mm-
Sechskanteinsatz (2) I6sen.

HINWEIS

Sollte der Bolzen aus einem irgendeinem Grund nicht mit Hilfe des
Sechskanteinsatzes entfernt werden konnen, auf andere Werkzeuge
zuruckgreifen, beispielsweise Gripzangen oder dhnliches.

4 Gewinde des neuen Zentrierbolzens mit Loctite 242 bestreichen
und Zentrierbolzen mit Hilfe eines 2,5-mm-Sechskanteinsatzes in
den EWK einschrauben. Mit Anzugsmoment von 18 in-lbs (2,0 Nm)
festziehen.

5 Zentrierbolzen mit dem Spezialfett MobilGrease XHP222 Special
bestreichen (siehe Abschnitt (¥~ 4.2, Seite 30)).

6 Nach Beendigung der Reparatur alle Schaltungen wieder im Nor-
malbetrieb verwenden.
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5.3.3 Servomotor-Modul austauschen

v’ Bendtigtes Werkzeug: 4-mm-Sechskanteinsatz (Inbus), Drehmo-
mentschlissel

1 Das Werkzeug sicher im Werkzeugstander ankoppeln und den
Werkzeugwechsler abkoppeln, um freien Zugang zum EWK (2) zu
erhalten.

2 Alle stromfiihrenden Kreise abschalten und deaktivieren (z. B.
Elektrik, Luft, Wasser usw.).

Optionsmodule von den Flachen B und D abnehmen.

4 Schnittstellenkabel des Kunden vom 12-poligen Steckverbinder (6)
abziehen.

5 Mit einem 4-mm-Sechskanteinsatz die vier M4-
Innensechskantschrauben (3) entfernen, mit denen das Servomo-
tor-Modul (5) an Flache A befestigt ist.

6 Servomotor-Modul abnehmen und Motorsteckverbinder vom Sen-
sorsteckverbinder l6sen.

7 Motorsteckverbinder (4) des neuen Servomotor-Moduls (5) an den
Sensorsteckverbinder des EWK anschlieRen.
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8

10

11

Das neue Servomotor-Modul am EWK montieren. Antriebswelle so
ausrichten, dass diese in die Schlitze der Antriebskupplung (1) glei-
tet.

Falls am Befestigungselement noch keine Schraubensicherung auf-
getragen wurde, Gewinde der vier M4-Innensechskantschrauben
mit Loctite 242 bestreichen und mit einem 4-mm-Sechskanteinsatz
in das Servomotor-Modul eindrehen. Mit Anzugsmoment von 25
in-lbs (2,82 Nm) festziehen.

Schnittstellenkabel des Kunden am 12-poligen Steckverbinder an-
schlieflen.

Nach Beendigung der Reparatur alle Schaltungen wieder im Nor-
malbetrieb verwenden.
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6 Wartungsfahige Teile

6.1 Schnellwechselkopf (EWK)

Teilenr. Anz Beschreibung
1 1 Schnellwechselkopf (EWK), komplett
2 1 Motor-Unterbaugruppe
3 2 Mono-Zentrierbolzen
4 4 M4x16 SHCS, Klasse 12.9, blau eingefarbt,
Magni-565, ND Microspheres Epoxy, gelb.

6.2 Schnellwechseladapter (EWA)

Teilenr. Anz Beschreibung
1 1 Schnellwechseladapter (EWA), komplett
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7 Spezifikationen

Max. empfohlene Nutzlast |18 kg Die Masse der am elektri-
schen Werkzeugwechsler
befestigten Last.

Betriebstemperaturbereich  [-12 °C bis 70 °C Optimaler Betriebstempera-

turbereich.

Betriebsspannung

6 Abei12-30VDC

Betriebsspannung des Ver-
riegelungsmechanismus

Positionswiederholgenauig- [0,0152 mm Wiederholgenauigkeit, ge-
keit prift bei Nennbelastung bei
einer Million Zyklen.
Gewicht EWK 1,38 kg
EWA 0,42 kg
Max. empfohlener Abstand |1 mm Mit der No-Touch-

zwischen EWK und EWA

Verriegelungstechnologie
kénnen EWK und EWA beim
Koppelvorgang mit einem
Abstand zueinander verrie-
gelt werden.
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8 Einbauerklarung

gemaR der Richtlinie 2006/42/EG, Anhang Il, Teil 1.B des Europaischen Parlaments und des Rates
Uber Maschinen.

Hersteller/ SCHUNK GmbH & Co. KG Spann- und Greiftechnik
Inverkehrbringer Bahnhofstr. 106 — 134
D-74348 Lauffen/Neckar

Hiermit erklaren wir, dass die nachstehende unvollstandige Maschine allen grundlegen-
den Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen der Richtlinie 2006/42/EG des
Europaischen Parlamentes und des Rates tUiber Maschinen zum Zeitpunkt der Erklarung
entspricht. Bei Veranderungen am Produkt verliert diese Erklarung ihre Giltigkeit.

Produktbezeichnung: Elektro-Werkzeugwechsler / EWS / elektrisch
Ident.-Nr. EWK: 1000401, EWA: 1000419

Die Inbetriebnahme der unvollstandigen Maschine ist so lange untersagt, bis festgestellt wurde,
dass die Maschine, in die die unvollstandige Maschine eingebaut werden soll, den Bestimmungen
der Richtlinie Maschinen (2006/42/EG) entspricht.

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen technischen Unterlagen zur unvollstandigen Ma-
schine einzelstaatlichen Stellen auf Verlangen in elektronischer Form zu Gibermitteln.

Die zur unvollstandigen Maschine gehdrenden speziellen technischen Unterlagen nach An-
hang VI, Teil B wurden erstellt.

Bevollmachtigter zur Zusammenstellung der technischen Unterlagen:

Robert Leuthner, Adresse: siehe Adresse des Herstellers

Lauffen/Neckar, September 2016 i.V. Ralf Winkler;
Bereichsleitung Entwicklung Greifsysteme
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