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1 Produktinformation

Hersteller: innomotec GmbH
Maschinenbau | Anlagentechnik | Anlagenbau
MarktstraBe 13
6230 Brixlegg

Maschinenbezeichnung: RobotPartMarkingSystem

Maschinentyp: RPMS1000
Gerateart: Markierlaser
Laser-Hersteller: ALLTEC GmbH
Seriennummer: 500002247001
Baujahr: 2021
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2 Aligemeines

2.1 Informationen zur Betriebsanleitung
Diese Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise zur Handhabung der Maschine.
Die Einhaltung der angefihrten Anweisungen und Sicherheitshinweise ist Voraussetzung

far einen sicheren Arbeitsablauf.

Die ortlichen Unfallverhitungsvorschriften und Sicherheitsbestimmungen, geltend fur
den Einsatzbereich der Maschine, sind einzuhalten.

Die Betriebsanleitung ist vor Beginn aller Arbeiten sorgfaltig durchlesen!

2.2 Aufbewahrung

Die Betriebsanleitung ist Produktbestandteil und muss jederzeit in unmittelbarer Nahe
der Maschine fur das Personal zur Einsicht zur Verfligung stehen.

Dieses Dokument muss wahrend der gesamten Lebensdauer des Produktes verfugbar
sein.

2.3 Maschinenidentifikation - QR-Code
Die Maschine lasst sich Uber den QR-Code identifizieren.
Der QR-Code ist am Typenschild und auf der Bedienoberflache sichtbar.

Diese Betriebsanleitung und diverse vom Hersteller bereitgestellten Dokumente kdnnen
vom Kundenportal, welches durch den QR-Code erreichbar ist, heruntergeladen werden.

Abbildung 1 Maschinenidentifikation mittels GR-Codes

Folgende Eingaben sind auf dem Kundenportal notwendig:
¢ E-Mail: E-Mail-Adresse des freigeschalteten Benutzers
e Passwort: das vom Hersteller Ubermittelte Passwort

Benotigte Passwaorter werden direkt den kundenseitig definierten Personen, anhand des
Dokumentes ,Kundenportal — Zugang”.
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3 Zu lhrer Sicherheit

3.1 Autorisiertes Personal
Samtliche in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Handhabungen durfen nur durch

ausgebildetes sowie vom Anlagenbetreiber autorisiertes und vom Hersteller geschultes
Fachpersonal durchgefuhrt werden.

3.2 User-Level-Management

Zu |Ihrer Sicherheit und zur Sicherstellung der kundenspezifischen Prozessparameter
verflugt die Maschine Uber ein intelligentes User-Level-Management.

Dabei werden im Normalfall 3 User-Level mit unterschiedlichen Zugriffs- und
Anderungsrechten in der Software bereitgestellt.

User-Level bef::;::f;l-ng Zugriff ::::h?i::: Beschreibung
1 Bediener Allgemein nein . __Pr‘udukl;mn—Sl:al:us
(keine Anderung von Parametern)
Autcorisiertes Anderung von freigegebenen
z Super User Fachpersonal ja Prozessparameter und
(kundenseitig) Maschinenwerten
3 Software innomotec GmbH ja Zugriff tbergeordnet

Abbildung 2 User-Level-Management

StandardmaBig ist die Software immer im Level 1 zu finden.

Anmeldungen mit anderen Usern werden geloggt und Anderungen an Prozessparametern
werden erst aktiv Ubernommen, wenn nach der Anderung auf Speichern gedruckt wird!

Bei User-Level Wechsel ist unbedingt zu beachten, dass sich diese Person wieder
ausloggt!

Benotigte Passworter werden gesondert der kundenseitig definierten Person, anhand des
Dokumentes ,User-Level-Management-Passwort”, GUbermittelt.

Diese Zugangsdaten werden seitens Betreiber an das von Ihm definierte autorisierte
Fachpersonal weitergegeben.

Die Verantwortung der korrekten Durchfihrung von jeglichen Anderungen an den
freigegebenen Parametern geht ab Passwortlbergabe an den Betreiber Uber!

3.3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Maschine dient ausschlieBlich der Lasermarkierung von Bauteilen, welche durch eine
Teilespezifikation im Vorhinein (Lastenheft) definiert wurden.

Es wird ausdriucklich empfohlen nur vom Hersteller freigegebene Bauteile und Bauteile,
die den abgesicherten Arbeitsraum nicht Uberschreiten, mit der Produktionsanlage zu
bearbeiten.
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3.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

Das Gerat entspricht dem Stand der Technik unter Beachtung der Ublichen Vorschriften
und Richtlinien.

Durch den Anwender sind die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung sowie die
geltenden Sicherheitsbestimmungen und Unfallverhitungsvorschriften zu beachten.

Die Maschine darf nur im technisch einwandfreien und betriebssicheren Zustand
betrieben werden. Der Betreiber ist fir den storungsfreien Betrieb der Maschine
verantwortlich.

Jegliche Manipulation von Sicherheitsschaltern und Sensoren ist ausdricklich verboten.

Eigenmachtige Umbauten and der Maschine sind untersagt und fihren zum sofortigen
Gewahrleistungsverfall.

Achtung > Gefahr!
e | ebensgefahr durch elektrischen Strom!
¢ [ie Anschlussleitung der Maschine muss kaorrekt abgesichert sein. (siehe 6.2)
¢ Restspannung nach abstecken der Maschine maglich!

Abbildung 3 Achtung Gefahr —Restspannung

3.5 Allgemeine Hinweise bei Arbeiten an der Maschine

Angesteuerte bewegliche Einheiten (z.B. Achsen, Zylinder, u.a) fuhren schnelle Vorschube
aus. Entfernen Sie deshalb Finger, Hande, Werkstlcke oder dergleichen aus dem
Arbeitsbereich!

Der Laser- und Arbeitsbereich ist von fix verschraubten Schutzeinhausungen sowie Turen
mittels Sicherheitsendschaltern abgesichert.

Das Arbeiten ohne angebrachter Schutzeinhausung bzw. offener Turen durch
Uberbriicken der Endschalter ist untersagt! Diese Schutzeinrichtungen diirfen nur fir
Wartungszwecke vom Hersteller, Sicherheitspersonal oder einschlagig geschultem
Fachpersonal entfernt bzw. getffnet werden.

Das Arbeiten ohne Laserschutzbrille oder ohne Abschirmung durch Laserschutzglas kann
schwere Augen- bzw. Netzhautverletzungen hervorrufen. Daher sollte bei aktivem Laser
immer die geeignete Schutzbrille getragen werden.
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Far die Auswahl der passenden Schutzausristung ist die Wellenlange des Lasers
notwendig. Diese Daten sind vom Laser-Hersteller des Lasergerates bekanntzugeben
und sind ebenfalls am Typenschild des Lasers ersichtlich.

Die durch das Lasermarkieren entstehenden Dampfe kénnen sich schadlich auf den
Kérper auswirken. Es ist daher immer darauf zu achten, dass die Absaugung aktiv ist.

Bei jeglichen Eingriffen ist die Anlage komplett vom Energieanschlissen (Strom,
Pneumatik, Hydraulik, 0.8.) zu trennen und die dazugehdrige Arbeitsanweisung
strengstens einzuhalten!
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4q Instandhaltung

4.1 Wartung Allgemein

Bei bestimmungsgemaBer Verwendung der angefihrten Maschine bedarf es keiner
besonderen Wartung. Alle verbauten Bauteile, welche eine Schmierung bendtigen sind
Lebensdauer geschmiert und duarfen, wenn notwendig nur mit dem vom Bauteilhersteller
direkt empfohlenen Schmiermittel bestickt werden.

Sollten sich dennoch Qualitatsmangel, oder auffallige Gerauschbildungen ergeben, wenden
Sie sich unumganglich an den Hersteller.

4.2 Achssysteme

Die Achssysteme sind Lebensdauer geschmiert und es bedarf keine zusatzliche Wartung.
Sollten sich Schmutz oder sonstige Gegenstande auf den Flihrungen und Abdeckungen
befinden sind diese unumganglich zu entfernen bzw. zu saubern. Ansonsten entstehen

Schaden auf den Linearachsen und deren angebauten Bauteilen.

Es sind softwareseitig Zahler implementiert, welche bei Wartungsbedarf automatisch
angezeigt werden und so die Information zur Wartung dem Betreiber am Display anzeigt.

z-Achse (Laser)

z-Achse (Schott-Eingang)

]
s 1= o a1
Abbildung 4 Beispiel fiir Achssysteme

4.3 Lasersystem

Das Lasersystem ist weitgehendst wartungsfrei.

Um eine einwandfreie Markierung am Produkt zu erhalten, muss die Linse schmutzfrei
sein.

Die Linse sollte wenn maéglich taglich bzw. mindestens einmal wdchentlich kontrolliert und
gereinigt werden.
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Linse - Lasersystem

35%
]

Abbildung 5 Linse - Lasersystem

Es wird empfohlen nur das vom Hersteller des Lasers angegebene Reinigungsmaterial zu
verwenden!

4.4 Einstellung der Lasereinheit

Die Lasereinheit ist so auszurichten, dass die Linse parallel in x und y zum
Transportsystem bzw. Produkt verlauft und der Laser an der definierten Auflage anliegt.
Dies kann durch die vorgesehenen Langlécher und Abdruckschrauben in den Aufnahmen
realisiert werden.

Laser

Auflageplatte

Abbildung 6 Einstellung der Lasereinheit
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Achtung — Gefahr durch Laserstrahlung:

Vorsicht Laserstrahlung!

Bei gedffnetem Strahifiihrungssystem kann gefihriiche Laserstrahlung der
Klasse 4 austreten!

Schwerste Verbrennungen der Augen und der Haut sowie Beschadigungen
von Gegenstanden kénnen die Folgen sein!

Lesen Sie diese Betriebsanleitung aufmerksam durch und beachten Sie un-
bedingt die Sicherheitshinweise!

Abbildung 7 Achtung - Austritt Laserstrahlung Klasse 4

Bei Entfernung oder Offnen der Schutz-Einhausung tritt eine Lasterstrahlung der Klasse
4 aus!

Durch die Schutz-Einhausung ist das Gesamtsystem in Klasse 1 einzustufen.

Vor dem Entfernen der Schutz-Einhausung den Schllsselschalter auf die Position O
stellen, abziehen und sichern (LOTO)!

Seitens Hersteller werden geeignete Schutzbrillen fur den Wellenlangenbereich des
Faserlasers von 1040 - 1080 nm empfohlen.

Beachten Sie das Typenschild am Laser-Controller!
Blicken Sie niemals direkt in den Laserstrahl!

Beachten Sie die Betriebsanleitung des Herstellers fur Faserlaser!

4.5 Schutz-Einhausung

Der Markierbereich, in dem sich die Lasereinheit befindet ist komplett eingehaust und
abgeschirmt. Der vordere Bereich (Bedienseite) ist mit Laserschutzglas versehen.

Bei Entfernen eines Bauteiles, der die Einhausung betrifft, besteht akute Gefahr
durch Laserstrahlaustritt der Laserklasse 4!
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Die Abschirmteile sind mechanisch verschraubt und fixiert oder auch durch einen
Sicherheitsschalter abgefragt.

Es miissen seitens Betreiber die geforderten Vorkehrungen zum Schutz von Personen
beziiglich Lasersicherheit unverziiglich bereit- und hergestellt werden, sollten
Bauteile abgeschraubt werden oder Tiiren gedffnet sein!

Die Einhausung ist weitgehendst wartungsfrei, sollte jedoch einer taglichen
Sichtkontralle vor Betrieb der Anlage unterzogen werden.

Die Laserschutzglaser missen auf Beschadigung und die angebrachten Leistenblrsten
auf Verschlei3 kontrolliert werden und gegebenenfalls getauscht werden.

Laserschutzglaser

Leistenblursten (Beispiel)

L
Abbildung 8 Einstellung und Kontrolle der Schutz-Einhausung

4.6 Allgemeine Hinweise zu Wartungen und Einstellarbeiten

Die Anlage ist vor solchen Tatigkeiten stromlos zu schalten, vom Netz zu trennen und der
Hauptschalter zu Sichern (LOTO-MaBnahme)!

Der Schlisselschalter an der Laser-Steuerung auf O (Null) zu stellen und zu entfernen
bzw. in dieser Stellung zu sichern (LOTO-MaBnahme)!

Erst jetzt darf mit Arbeiten in und an der Anlage begonnen werden!

Nach solchen Tatigkeiten und bevor die Anlage eingeschaltet wird, ist die Einhausung incl.
dem Laserschutz zu montieren!

Abdruckschrauben sind zu kontern!
Schrauben mittels Schraubensicherung zu sichern!

Werden mechanische Einstellungen vorgenommen oder Endschalter manipuliert missen
definierte Werte in der Software angepasst werden, um einen sicheren Produktdurchlauf
gewahrleisten zu konnen.

Die Ausrichtung wird bei der Montage sichergestellt, muss jedoch bei den regelmaBigen
Wartungen kontrolliert werden.

Im Allgemeinen wird empfohlen solche Einstellungen von der Serviceabteilung des

Herstellers durchfihren zu lassen (support@innomotec.at)
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4.7 Reinigung

Reinigung der Anlage ist nur im ausgeschalteten Zustand gestattet!

Verwenden Sie zur Reinigung einen leicht feuchten, mit einem milden Reinigungsmittel
getrankten, weichen, nicht fuBelnden Lappen. Verwenden Sie keine schaumenden,
atzenden oder brennbaren Reinigungsmittel!

Entsorgen Sie bitte fett- bzw. dlhaltige Reinigungslappen sachgerecht!

Verhindern Sie das Eindringen von Feuchtigkeit in die Anlage!

Sollte dennoch Feuchtigkeit in die Anlage bzw. Anlagenteile eingedrungen sein, setzten
Sie sich mit uns in Verbindung — die Telefonnummer finden Sie in der Betriebsanleitung.

4.8 Reparatur

Sollten Reparaturen im mechanischen oder elektrischen Bereich anfallen, wenden Sie
sich unumganglich an den Hersteller.
Softwareprobleme sind ausschlieBlich vom Hersteller zu beheben!

4.9 Fernwartung

Der Betreiber ist verantwortlich eine Netzwerkverbindung herzustellen, um eine
Fernwartung und Ferndiagnose zu ermaéglichen.

Die dazu bendtigten Daten zur Frei-Schaltung erforderlicher Adressen und Ports finden
Sie im gesonderten Dokument ,Fernwartung”.
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5 Aufstellung der Maschine

Die Maschine ist mit StellfiBen bzw. Stellschrauben ausgestattet und kann mittels
eines mobilen Transportsystem individuell im Raum platziert werden.

Far einen stabilen Prozess ist die Maschine auf einem festen, vibrationsfreien und
waagrechten Untergrund zu platzieren. Um ungewlnschte Bewegungen der Maschine
zu verhindern und so Gefahren zu vermeiden ist es empfehlenswert die Maschine direkt
Zu verankern.

Des Weiteren muss die Maschine vor Betriebsbeginn horizontal, vertikal und in sich
ausgerichtet sein.

Bauteile, welche mit einer Lacksicherung (siehe Bild) versehen sind durfen nicht chne die
Einwilligung vom Hersteller geéffnet bzw. demontiert werden, andernfalls erlischt die
Gewabhrleistung.

Das nachfolgende Bild dient zur Veranschaulichung der Lacksicherung seitens des
Herstellers, welche ebenfalls in einer anderen farblichen Ausfiuhrung angewendet werden
kann. Die gesicherten Stellen werden vor Auslieferung seitens Hersteller dokumentiert.

©

Abbildung 9 Gesicherte Stellen seitens Hersteller
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6 Technische Daten

6.1 Allgemeine technische Angaben

Artikelnummer: 00002247 #00

Angabe Wert Einheit
Gewicht 650 kg
Lange 3600 mm
Breite 1600 mm
Hohe 2150 mm

6.2 Anschlusswerte

Angabe Wert Einheit
Spannung 400 V
Stromaufnahme max. 16 A
Absicherung 16 A
Druckluft (6lfrei) 6-8 bar
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Abbildung 10 Abmalle Anlage gesamt

8 Typenschild

0 innomaotec 0

Maschinanbew | Anlegantachok | Anfeganbeo

Marktstrafe 13
B230 Brisegp § Austria
W NN an

Bezeichnung: |Rn|:||:|1: ParcMarkingSystem |
Tvp: [RPMS 1000 |
Serien-Nr.: [SooDozz47001 |

Baujahr:
Betriebsspannung:
mind. Ahaicherung:
max. Leistung:
o Gesamtgewicht: W‘

Abbildung 11 Typenschild
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Produkt beschreibung

9 Ubersicht Gesamtanlage

Abbildung 12 Ubersicht Gesamtanlage

Lasersteuerung inclusive Schlusselschalter

Schaltschrank

Signalleuchte

Energieterminal incl. Netzwerkanschlisse

Transportband 1 (TS1) mit NOT-Aus Taster

Bedienterminal

Transportband 2 (TS2)

Ture links — Sicherheitsuberwachter Zugang zu Prozesskammer fir Bediener
9 Ture rechts — SicherheitstUberwachter Zugang zu Prozesskammer flr Bediener
10 Lasereinheit

11 Transportband 3 (TS3)

12 Prozesskammer

13 Transportband 4 (TS4) mit NOT-Aus Taster

14 Roboter incl. Greifer

15 Ture fur Wartung — direkt verschraubt und nicht uberwacht

16 Absaugeinheit

17 Schutzeinhausung/Verkleidung

ONOOO MWLM -~
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9.1 Wichtige Bedienelemente

9.1.1 Energieterminal

= |

N Energieterminal
@J /

Abbildung 13 Energieterminal

Am Energieterminal sind die notwendigen Medien vom Anwender laut Technische Daten
anzuschlieBen, um die Anlage in Betrieb nehmen zu kénnen.
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9.1.2 Schaltpanel
Schaltpanel
ro /

Abbildung 14 Schaltpanel
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9.1.3 USV (Unterbrechungsfreie Stromversorgung)

Die USV befindet sich im hinteren Anlagenteil, verbaut im Schaltschrank.
Diese dient zum kontrollierten Beenden der Software und herunterfahren des Industrie-
PC bei akutem Stromnetzausfall.

Wird die Maschine vom Strom getrennt oder abgeschaltet lauft die USV so lange weiter,
bis der intern verbaute Akku verbraucht ist.

In diesem Fall gibt die USV ein durchgehend unterbrochenes Signal bis zur vollstandigen
Entladung des Akkus.

Durch Drucken der Ein/Aus-Taste kann das Signal zum Stillstand gebracht werden.
Ist der Akku komplett entladen oder wurde die USV ausgeschaltet muss zum Maschinen-
Start die USV, durch driacken der EIN/AUS-Taste, wieder aktiviert werden. Andernfalls

kann der Industrie-PC nicht aufstarten und kein Produktionsprozess gestartet werden.

Ist die Stromversorgung wieder aktiv, wird der Akku automatisch wieder beladen.

Ein/Aus — Taste (USV)

Abbildung 15 USV (Unterbrechungsfreie Stromversorgung)
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9.1.4 Maschinen-Status
Farbe Maschinenstatus

Blau blinkend Software startet, Produktion startet,
Bauteilwechsel, Schublade geoffnet,
Information

Blau durchgehend Maschine bereit

Gelb durchgehend Maschine nicht initialisiert

Gelb blinkend Maschine initialisiert sich, Prozess
wurde gestoppt

Gran durchgehend Maschine produziert

Rot blinkend Notaus betatigt, Fehlermeldung

Der aktuelle Maschinen-Status wird auf der Bedienoberflache am Bedienterminal
angezeigt und ist vom Bediener zu beachten.

9.1.5 Bedienterminal (Touch-Screen)

Am Bedienterminal findet die eigentliche Bedienung der Maschine statt und es werden
wichtige Informationen angezeigt.

Abbildung 16 Bedienterminal (Touch-Screen)
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9.1.6 Bedienoberflache

\ Benutzer Status
‘ : _ nnamatee

5~
; — innomaotec
5 |—> RPMS 1000

RobotPartMarkingSystem

v1.0.0

’IO\

11
12 ——
13 —> TORENSFNEN | INIALSIEREN
Abbildung 17 Bedienoberfldche (Bedienung) \ K N
7.3 7.1 7.2

1 UPH: Anzeige der produzierten Teile pro Stunde

2 Prozesszeiten und Zahler

3 Statistiken: Informationen zum Prozess (einzelne Prozessschritte)

4 Benutzer: Anzeige des Benutzerlevels (Bediener, Superuser, Software)

5] Status: Anzeige des Maschinenstatus (siehe Maschinen-Status)

6 Home: Startoberflache

7 Produktionsoberflache: Auswahl Produktionsprozess und Prozessbedienung

7.1 Maschine Initialisieren

7.2 Start / Stopp

7.3 Turen offnen
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Statistiken - Benutzer Status

_ nemetes

Transpartsystem 1 Transportsystem 2

Transportsystem 3 Transportsystem 4

TUREN OFFNEN ‘ ‘ INITIALISIEREN

Abbildung 18 Produktionsprozess Auswahl (Bedienung)

8 Assistent: nur fir Superuser und Software zuganglich

9 Einstellungen: nur fur Superuser und Software zuganglich

10 Tastatur

11 Auswahl Benutzerlevel:

- Bediener > Passwort: kein Passwort erforderlich
- Superuser > Passwort: siehe —-> ,User-Level-Management - Passwort”

Genaue Beschreibung der einzelnen Benutzerlevel siehe Punkte ,User-Level-
Management*”

12 Beenden der Software

13 Statusleiste

Die Anzeige der einzelnen Buttons ist kunden- und anlagenspezifisch angepasst!

9.2 Zubehor

Zubehor dient zur Beschickung der Maschine damit die spezifizierten Bauteile
ordnungsgemal bearbeitet werden. Um die Bedienersicherheit, Maschinensicherheit
und einen storungsfreien Betrieb zu gewahren, wird empfohlen herstellerbezogenes
Zubehér zu verwenden.
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10 Funktionsheschreibung der Laser-Markier-Anlage

10.1 Kurzbeschreibung

Die RPMS1000 ist eine Anlage zum systematischen und automatisierten markieren
Bauteilen, welche definiert z.b. Gber ein Férderband zu und abgefuhrt werden. Die
Bauteile werden durch die Prozesskammer transportiert und dabei die definierten
Abschnitte folgerichtig mit den dafur vorgesehenen auftragsbezogenen Daten markiert.
Diese Daten werden von einer Bestandsanlage oder dem kundenseitigen ERP-System

ausgelesen und entsprechend verarbeitet. Die Markierung kann ,0On-The-Fly“ und oder
stationar erfolgen.

10.2 Definierte Bauteile zur Produktion

Die Anlage ist ausgelegt um vordefinierte kundenspezifische Bauteile automatisch zu
prozessieren.

11 Bedienungsvorschrift

11.1 Wichtig vor Produktions-Start

Um einen stérungsfreien Prozess-/ Produktionsablauf zu gewahren darf ausschlieBlich die
vom Hersteller installierte Software aktiv sein.

Parallellaufende Programme wirken sich negativ auf die Prozess-/ Produktionsstabilitat
aus und mussen vor Produktionsstart beendet werden!

Eventuell anstehende Fehlermeldungen mussen quittiert bzw. behoben werden.

11.2 Start der Anlage

1. Hauptschalter auf umlegen (im Uhrzeigersinn)

MACHINE
POWER

P

\

Abbildung 19 Machine-Power Schalter

Der Hauptschalter ist fur Wartungszwecke und Eingriffe in der Anlage mit einem
Vorhangeschloss zu versperren! (LOTO-MaBnahme)

2. Start-Taste der USV betatigen
(PC-fahrt automatisch hoch)
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3. Passworteingabe: innomotec
(Produktionssoftware startet automatisch)

4. Initialisierung der Maschine

Die Initialisierung der Maschine erfolgt am Bedienterminal durch:

= Touch des Software Buttons ,INITIALISIEREN® - ,ALLE INITIALISIEREN"
9. Eventuell auftretende Stormeldungen quittieren
6. Die Maschine ist nun einsatzbereit

Hinweis:

Die Software der RPMS1000 muss gestartet sein, um einen Betrieb zu ermdglichen.
Das Freigabesignal wird nach Erreichen des Laser Ready Status erteilt, oder nach
Auftreten und Quittierung einer Fehlermeldung.
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11.3 Bedienungsvorschrift der Laser-Anlage RPMS1000 in Kombination mit
der Robotersystemen

Die nachstehenden Bedienungsvorschriften sind dem Produktionspersonal vom Betreiber
der Lasermarkierungsanlage RPMS1000 vor Ort (bei der Anlage) und jederzeit zuganglich
vorzulegen. Des Weiteren ist der Betreiber fur die Schulung und intervallmaBige
Uberprifung Uber dieses Wissen des Bedienpersonals zustandig und verantwortlich!

Die Schulungsunterlagen des Bedienpersonals sind zu unterzeichnen und dem Hersteller
dieser Anlage zur Ablage zur Verfigung zu stellen!

Bei nicht Einhaltung dieser Anweisung und bekanntwerden eines daraus resultierenden
Schadens wird keine Haftung und Gewahrleistung seitens des Herstellers Gbernommen!

11.3.1 Bedienungsvorschrift - Produktion mit Beschriftung

Damit eine Produktion in Kombination einem Robotersystem maglich ist, sind unbedingt
folgende Punkte zu beachten, einzuhalten und auch im Vorhinein bei jedem Neustart der
Produktion durchzufuhren.

1. Roboter muss auf ,Automatik-Extern® stehen (= Grundeinstellung) bevor die
RPMS1000 Software gestartet ist

2. Maschine hochstarten und die herstellereigene Software aufrufen
3. Initialisieren der Maschine

4. Start-Button betatigen
Zur Aktivierung der Laserbeschriftungsanlage - damit prozessiert werden kann.
Dieser Vorgang kann einige Minuten in Anspruch nehmen.

5. Bauteile nun richtig und in definierter Lageorientierung sanft auf das Transportband
1 (TS1) auflegen

7. Prozessierung der Bauteile erfolgt automatisch

8. Hinweise am Bedienterminal befaolgen (ggf. Meldungen quittieren)

11.3.2 Bedienungsvorschrift — Verhalten bei NOT-Aus Situationen

1. Nach Not-Aus kann das Hochfahren der Maschine einige Minuten in Anspruch
nehmen. Sollte dies nicht einwandfrei funktionieren, Software beenden und neu
starten.

2. Roboter kann im Normalfall selbst in die definierte Home-Paosition fahren ohne
Kollisionsgefahr. Bitte diese Home-Routinefahrt nach Not-Aus immer unter
Sichtkontrolle durchfthren.
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3. Befindet sich der Roboter in solchen undefinierten Lagen oder kann dieser bei der
Home-Routinefahrt Kollisionen verursachen, muss der Roboter Uber das ,KUKA
smartPAD" im T1-Modus in die definierte Home-Position gestellt werden.

Danach Roboter am ,, KUKA smartPAD" auf ,Automatik-Extern Modus” stellen.
Erst dann darf die Maschine initialisiert oder gestartet werden!

4. Sollte sich ein Bauteil am Roboter befinden ist dies vor Home-Referenzfahrten zu
entfernen.
Dieser Vorgang wird Uber Anweisungen am Bedienterminal schrittweise
durchgefuhrt.

5. Sollte sich der Barcode-Scanner am Roboter befinden ist dieser vor Home-
Referenzfahrten vom Greifer zu entfernen, lageorientiert und richtig auf seine
Grundposition abzulegen.

Dieser Vorgang wird Uber Anweisungen am Bedienterminal schrittweise
durchgefluhrt.

Die Richtige Ablage des Barcode-Scanner wird nicht Gberwacht und ist vom Bediener
am Bedienterminal zu bestéatigen.

1. Draufsicht 2. Draufsicht 3. Seitenansicht
Ablage Position leer Barcode-Scanner abgelegt Barcode-Scanner abgelegt

Abbildung 20 , Barcode-Scanner” Ablage Position —Roboter

11.3.3 Beladung Forderband und Sauger am Roboter

Die einzelnen Férderbander durfen mit einem maximalen Gewicht von 2,0 kg beladen
werden! Der Sauger am Roboter kann ein Gewicht von max. 4kg aufnehmen in
Abhangigkeit der spezifischen Verfahrgeschwindigkeiten!

11.3.4 Bedienungsvorschrift - Hinweise

1. Die herstellereigene Software muss gestartet sein, um einen Betrieb zu
ermoglichen. Das Freigabesignal wird nach Erreichen des Laser Ready Status
erteilt oder nach Auftreten und Quittierung einer Fehlermeldung.

2. Keine Anderungen am Roboter Uber das ,KUKA smartPAD" durfiihren
Es entstehen undefinierte Zustande bis hin zur Kollisionsgefahr und Lebensgefahr.

Die Bedienungsvorschrift ist vom Betreiber an den relevanten Arbeitsplatzen sichtbar
und fur jeden Bediener abzulegen und bei Bedarf zu schulen und zu tUberprufen!
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12 Sicherheit im Umgang mit dem Lasersystem

12.1 Laserschutzbeauftragter

Bei Benutzung eines Lasers der Klasse 3R, 3B und 4 nach (EN6B0825-1) muss ein
Laserschutzbeauftragter vom Unternehmen (Betreiber) schriftlich bestellt werden.
Laserschutzbeauftrage benoétigen eine ausreichende Fachkunde.

12.2 Vorsicht bei gedffneter Schutzeinhausung - Laserstrahlung Klasse 4

Vorsicht Laserstrahlung!

Bei gedffnetemn Strahlfiit tem kann gefihrliche Laserstrahlung der
Klasse 4 austreten!
Schwerste Verbrennungen der Augen und der Haut sowie Beschadigungen
von Gegenstanden konnen die Folgen sein!
Lesen Sie diese Betri i ufmerk durch und beachten Sie un-
bedingt die Sicherheitshinweise!

Abbildung 21 Vorsicht bei gedffneter Schutzeinhausung —Laserstrahlung Klasse 4
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12.3 Verwendete Begriffe - Laser

bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr. Wenn sie nicht gemieden wird,
sind Tod oder schwerste Verletzungen (Verkrappelungen) die Folge.

bezeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation. Wenn sie nicht gemieden
wird, konnen Tod oder schwerste Verletzungen die Folge sein.

A\ VORSICHT

bezeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation. Wenn Sie nicht gemieden
wird, konnen leichte oder geringfigige Verletzungen die Folge sein. Darf auch fur
Warnungen vor Sachschaden verwendet werden.

bezeichnet Anwendungstipps und andere besonders natzliche Informationen. Es
ist kein Signalwort fur eine gefahrliche oder schadliche Situation.

4 GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

bezeichnet den Austritt von Laserstrahlung und damit eine moglicherweise ge-
fahrliche Situation. Bitte beachten Sie die Sicherheitshinweise genau! Eine Nicht-
beachtung der Hinweise kann leichte oder schwere Verletzungen der Augen
(Blindheit) oder der Haut sowie die Beschadigung von Gegenstanden nach sich
ziehen.

Abbildung 22 Verwendete Begriffe - Laser

12.4 Laserklassen

Fiir das vorliegende Lasersystem sind die Laserklassen 1, 2 und 4 nach EN
60825-1 relevant.

Laserstrahlung der Klasse 1 ist ungefahriich fir das Auge und fuhrt auch bei dau-
erhaftem direkten Blick in den Strahl zu keiner Schadigung. Auch gekapselte
Hochleistungslaser, bei denen gefahrliche Laserstrahlung im Normalbetrieb nicht
zuganglich ist, zahlen zu Lasern der Klasse 1.

Laserstrahlung der Klasse 2 ist ungefahrlich fur das Auge, wenn natarliche Ab-
wehrmechanismen (Lidschlussreflex, Wegdrehen des Kopfes) nicht unterdriickt
werden. Ein direktes Blicken in den Strahl ist zu vermeiden.

Laserstrahlung der Klasse 4 ist gefahrlich fur das Auge und die Haut. Auch der
Blick in diffus reflektierte Strahlung kann gefahrlich sein. Zudem kann von dieser
Laserstrahlung eine Brandgefahr ausgehen.

Abbildung 23 Laserklassen
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12.4.1 Das komplette Lasersystem

Bei dem Lasersystem handelt es sich um eine Lasereinrichtung der Klasse 4
nach EN 60825-1. Bis zum Strahlaustritt verhalt sich das geschlossene Laser-
system im Normalbetrieb' wie eine Lasereinrichtung der Klasse 1.

Wird der Strahlaustritt inklusive dem zu markierenden Objekt geeignet abge-
schirmt, verhalt sich das komplette, geschlossene Lasersystem im Normalbe-
trieb’ wie eine Lasereinrichtung der Klasse 1 und kann ohne weitere Schutzein-
richtungen betrieben werden. Durch die Abschirmung wird ein Austritt des Laser-
strahls bzw. der Austnitt von Laserstrahlreflexen verhindert.

Der Laserstrahl tritt am Schreibkopf durch die Fokussierlinse (Pfeil) aus.

N

Bei verbautem Pilotlaser ist zu bedenken, dass dieser ein Laser der Klasse 2 ist
und somit die Lasereinrichtung mit Abschirmung als Klasse 2 zu klassifizieren ist,
wenn die Abschirmung die Pilotlaserstrahlung nicht hinreichend abschwacht.

4 GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Der Strahlengang muss immer geschlossen sein, auch wenn sich kein Produkt
vor der Fokussieroptik befindet.

' Der Normalbetrieb beinhaltet keine Wartungs-, Reparatur- und Servicearbeiten
Abbildung 24 Das komplette Lasersystem
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12.4.2 Die Laserstrahlquelle

Als Laserstrahlquelle (in dieser Betniebsanleitung Laser genannt) wird ein im
Pulsbetrieb arbeitender Ytterbium-Faserlaser eingesetzt. Der Laser ist eine La-
sereinrichtung der Klasse 4. Er erzeugt unsichtbare (infrarote) Strahlung, die sehr
gefahrlich fur das Auge und gefahrlich fir die Haut ist.

Die Pulsfrequenz ist einstellbar (siehe Abschnitt Technische Daten [ 27]). Die
tatsachliche Pulsfrequenz hangt von dem jeweiligen Anwendungsfall ab.

Optional kann ein Pilotlaser verbaut sein, der sichtbare Laserstrahlung der Klasse

2 erzeugt. Diese Laserstrahlung kann das Auge schadigen, wenn in den Laser-
strahl gestarrt wird.

4 GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Sobald Sie die geschlossene Strahlabschirmung und/oder das Gehause des La-
sers an einer beliebigen Stelle 6ffnen, versetzen Sie damit das komplette Laser-
system in die Klasse 4.

In diesem Fall missen Sie entsprechende Schutzmalnahmen treffen, um Perso-
nen, die sich in dem Laserbereich aufhalten, vor zu hohen Bestrahlungsstarken
Zu schitzen. Die zu treffenden Schutzmalinahmen konnen Sie in der Vorschrift
11 »Laserstrahlung« der DGUV (Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung) nach-
lesen, siehe auch Abschnitt »Wartung und Service«.

A VORSICHT

... bei Modifikationenl

Die EN-Norm 60825, Teil 1, »Sicherheit von Lasereinrichtungen«., Abschnitt
4.1.1 besagt:

Far den Fall, dass die Modifizierung einer im Rahmen dieser Norm bereits klassi-
fizierten Lasereinrichtung in irgendeiner Hinsicht die Daten oder die vorgesehene
Funktionsweise der Einrichtung berthrt, so ist diejenige Person bzw. Organisati-
on, die eine solche Anderung vornimmt, dafir verantwortlich, dass die emeute
Klassifikation und neue Beschilderung der Lasereinrichtung sichergestellt ist.

Abbildung 25 Die Laserstrahlquelle
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12.5 BestimmungsgemdBe Verwendung der Lasereinrichtung

Die Lasereinrichtung eignet sich ausschlieBlich zur Bearbeitung von Material-
oberflachen. Die Matenaloberflachen werden durch intensive Laserstrahlung der
Klasse 4 lokal erhitzt und verandem sich dadurch. Das Hauptanwendungsgebiet
ist die Markierung von Produktoberflachen (Datum, Loskennzeichnungen, Serien-
nummern, usw.).

4 GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Die von dem Laser abgegebene Laserstrahlung ist sehr energiereich und stelit
deshalb bei nicht sachgemafem Umgang eine Gefahrdung fiir Personen und Ge-
genstande darl

Die Lasereinrichtung darf nur in Betriebsstatten mit beschranktem Zutritt aufge-
stelit werden.

Beispiele nicht bestimmungsgemaer Verwendung und daraus
entstehender Gefahrdungen

« Bestrahlen Sie niemals Menschen oder Tiere mit dem Laserstrahl!
Schwerste Verletzungen der Augen oder der Haut konnen die Folge sein.

« Bestrahlen Sie keine entflammbaren Materialien!
Sorgen Sie immer fir eine geeignete Abschirmung des Laserstrahls! Beim
Markieren auf entflammbaren Matenalien (z. B. Papier) kann im Fehlerfall ein
Brand ausgeldst werden. Treffen Sie entsprechende Sicherheitsvorkehrun-
gen. Installieren Sie z. B. Rauchmelder, Feuermelder, Feuerlioscher, o.a.!

- Bestrahlen Sie keine reflektierenden Oberflichen!
Der reflektierte Laserstrahl kann die gleichen Gefahrdungen, im Einzelfall so-
gar noch wesentlich héhere, hervorrufen wie der urspringliche Laserstrahl.
Siehe hierzu auch Abschnitt ,Markierung stark reflektierender Materialien
[» 10)°.

« Bestrahlen Sie keine unbekannten Materialien!
Einige Materialien konnen von der Laserstrahlung durchdrungen werden, ob-
wohl sie fur das menschliche Auge undurchsichtig erscheinen.

+ Explosionsgefahr!
Achten Sie darauf, dass sich im Bearbeitungsbereich des Laserstrahls keine
explosiven Materialien oder Dampfe befinden!

« Eigenmachtige Umbauten oder Verianderungen sind aus Sicherheits-
griinden verboten und fiihren zum Erléschen der Garantie!
Wenn eine vom Benutzer vorgenommene Modifikation einer zuvor klassifi-
zierten Lasereinrichtung zu einer Veranderung ihrer Leistungsdaten und/oder
ihrer beabsichtigten Funktionsweise fihrt, so ist diejenige Person oder Orga-
nisation, welche die Modifikation vornimmt, dafar verantwortlich, dass eine er-
neute Klassifizierung und Beschilderung der Lasereinrichtung erfolgt. Die Per-
son oder Organisation tritt dabei in den Stand des »Herstellers«.
In diesem Fall muss eine neue Risikobewertung erstelit werden.

Abbildung 26 Bestimmungsgemalle Verwendung der Lasereinrichtung
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12.5.1 Markierung stark reflektierender Materialien - Laser

Bei der Markierung stark reflektierender Materialien kann es vorkommen, dass
Laserstrahlung in den Laser zurickgekoppelt wird. Das Lasersystem schaltet in
diesem Fall in den Zustand ,Schwerer Fehler®. Insbesondere wenn der Arbeitsab-
stand nicht korrekt eingestellt wurde, ist eine irreversible Beschadigung des Sys-
tems nicht vollstandig und in jedem Fall auszuschlielen.

Beachten Sie bei der Markierung von stark reflektierenden Materialien folgende
Hinweise:
= Priifen Sie, ob der Arbeitsabstand korrekt eingestellt wurde, bevor Sie ein re-
flektierendes Material markieren. Verwenden Sie dazu schwach reflektieren-
des Material, z. B. beschichtetes Papier.

« Markieren Sie reflektierendes Material nach Maglichkeit nicht im Zentrum des
Markierfeldes. Positionieren Sie das Werkstick so, dass die Markierung am
Rande des Markierfeldes liegt.

« Beginnen Sie beim Einstellen der Laserleistung mit dem Maximalwert und re-
duzieren Sie die Leistung, bis Sie ein gutes Markierergebnis erhalten. Sollten
Sie mit maximaler Leistung keine Markierung erzielen knnen, kann das Ma-
tenial mit diesem Laser nicht markiert werden.

Falls das System in den Zustand ,Schwerer Fehler” geschaltet hat, muss es zu-
rickgesetzt werden: Schalten Sie das System aus und wieder an und befolgen
Sie die oben genannten Hinweise.

Abbildung 27 Markierung stark reflektierender Materialien - Laser
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12.6 Wartung und Service - Laser

Die in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Wartungsarbeiten diirffen nur von
speziell geschultem Personal durchgefiihrt werden.

Die Servicearbeiten werden nur von Servicepersonal der ALLTEC GmbH oder ei-
nem ihrer Reprasentanten durchgefiihrt. Wahrend der Dauer dieser Arbeiten
kann das Lasersystem in der Klasse 4 betrieben werden. Die DGUV Vorschrift
11 »Laserstrahlung« besagt, dass Lasereinrichtungen der Klassen 3R, 3B oder 4
vor der ersten Inbetriebnahme bei der zustandigen Berufsgenossenschaft und
der fur den Arbeitsschutz zustandigen Behdrde (Gewerbeaufsichtsamt) angezeigt
werden miassen. Zusatzlich ist ein Laserschutzbeaufiragter schriftlich bei der Be-
rufsgenossenschaft zu benennen.

Fiihren Sie vor der Inbetriebnahme der Lasereinrichtung eine Anmeldung bei der
zustandigen Berufsgenossenschaft und dem Gewerbeaufsichtsamt durch.

Lassen Sie eine fur die Lasersicherheit verantwortliche Person zum Laserschutz-
beauftragten ausbilden, und benennen Sie diese schriftlich bei der Berufsgenos-
senschaft, wenn das System zu Wartungszwecken in Klasse 4 betrieben wird.

Um lhnen die selbsténdige und sichere Durchfihrung aller anfallenden Wartungs-
und Servicearbeiten zu ermdoglichen und um ein Hochstmal? an Sicherheit fir das
Bedien- und Wartungspersonal zu gewahrleisten, bieten wir spezielle Schulungen
an.

* Technikerschulung:
Der Schulungsteilnehmer erwirbt die Fachkenntnisse, die notwendig sind, um
alle anfallenden Wartungs- und Servicearbeiten am Lasersystem selbsténdig,
sicher und fachgerecht durchfihren zu kénnen.

» Kombinierte Schulung:
Technikerschulung + Ausbildung zum Laserschutzbeauftragten. Zusatzlich zu
den Fachkenntnissen aus der Technikerschulung erwirbt der Schulungsteil-
nehmer die Sachkunde, die zur Ausiibung der Tatigkeit des Laserschutzbe-
auftragten notwendig ist. Die Ausbildung zum Laserschutzbeauftragten ist
von den Berufsgenossenschaften anerkannt (siehe auch oben).

Fordern Sie kostenloses Informationsmaterial an!

Wir weisen daraufhin, dass das Bedienpersonal des Lasersystems gemal: §12
Arbeitsschutzgesetz und §4 DGUV Vorschnft 1 » Grundsatze der Pravention«
mindestens einmal jdhrlich unterwiesen wird.

Abbildung 28 Wartung und Service - Laser
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12.7 Schutz- und Warneinrichtungen - Laser

Das Lasersystem ist mit einer Reihe von Schutz und Wameinrichtungen ausge-
stattet, die eine Gefahrdung fur Personen und Gegenstéande verhindern sollen. Es
dirfen keine Anderungen an Schutz- und Warmeinnchtungen vorgenommen wer-

den (siehe Abschnitt "Laserklassen [» 7]")1
Schutzeinrichtungen

Schliisselschalter Der Schlusselschalter verhindert die unbefugte Inbe-
tnebnahme des Lasersystems. Stellen Sie sicher,
dass der Schlussel abgezogen und nur befugten Per-
sonen zuganglich gemacht wirdl

Strahlverschluss Der Strahlverschluss befindet sich im Strahlengang
des Lasersystems und verhindert das Austreten von
Laserstrahlung der Klasse 4.

Bei Einsatz eines Pilotlasers ist das Austreten von
sichtbarer Laserstrahlung der Klasse 2 weiterhin még-

lich.
Sicherheitsverriegelung Beim Offnen der Sicherheitsverriegelung wird das La-
(Interlock) sernetzteil abgeschaltet und der Strahlverschluss ge-

schlossen. Laserstrahlung der Klasse 4 kann daher
nicht austreten.

Der Pilotlaser kann in diesem Zustand weiterhin be-
trieben werden. In diesem Fall kann keine Laserstrah-
lung héher als Klasse 2 austreten.

Warneinrichtungen

Signalleuchten rot Die roten Signalleuchten auf der Beschriftungseinheit

"Laserstrahlung" und auf der Versorgungseinheit leuchten auf, wenn
Laserstrahlung der Klasse 4 erzeugt werden kann.
Die Funktion dieser Leuchten wird dberwacht. Bei ei-
ner Fehlfunktion der Leuchten kann das System den
Laser nicht starten.

Weitere Signalleuchten Zusatzlich kinnen externe Emissionsanzeigen ange-
schlossen werden. Der Anschluss der externen Emis-
sionsanzeigen ist anlagenspezifisch.

Stellen Sie bei der Installation des Systems sicher, dass mindestens eine der Si-
gnalleuchten immer sichtbar ist.

Abbildung 29 Schutz- und Warneinrichtungen - Laser
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12.8 Gefahrdung der Augen und der Haut - Laser

Das Lasersystem erzeugt Laserstrahlung der Klasse 4. Die Laserstrahlung wird
im infraroten Bereich emittiert und ist fur das menschliche Auge nicht sichtbar.

Die hohe Bestrahlungsstarke bewirkt eine extreme &rtliche Autheizung und Ver-
brennung des Gewebes. Speziell die Augen sind durch die Laserstrahlung ge-
fahrdet, und eine Verminderung oder der Verlust des Sehvermdgens kann die
Folge seinl

4 GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Wahrend Wartungs-, Justierungs- oder Servicearbeiten, die bei gedffnetem Laser
und/oder gedffnetem Strahlfuhrungssystem durchgefuhrt werden, massen alle
Personen, die sich im Laserbereich aufhalten, geeignete Laserschutzbrillen tra-
genl

Blicken Sie niemals direkt in den Laserstrahll

Geeignete Laserschutzbrillen bieten Schutz gegen direkte, spiegelnd reflektierte
oder diffus gestreute Laserstrahlung. Eine geeignete Schutzbrille ist:

» auf den Wellenlangenbereich eines Faserlasers ausgelegt. Die Wellenlange
des Faserlasers betrdagt 1040 - 1090 nm. Beachten Sie das Typenschild.

Vorsicht bei Verwechslungen!
Die Schutzbrille fur einen anderen Lasentyp - z. B. CO,-Laser - bietet keinen
ausreichenden Schutz gegen die Laserstrahlung des Faserlasers!

» auf den Leistungsbereich des Lasers ausgelegt. Die nominalen Ausgangs-
leistungen betragen:

FOBA Y.0050-cw: 5 W

FOBA Y.0100-cw: 10 W

FOBA Y.0100: 10 W

FOBA Y.0200: 20 W

FOBA Y.0201: 20 W

FOBA Y.0300: 30 W

FOBA Y.0500: 50 W

In Einzelfallen konnen diese Werte um bis zu 10 % dberschritten werden.

» sowohl fir den Dauerbetrieb als auch fur den Pulsbetrieb ausgelegt. Die
Pulsfrequenz ist zwischen 2 und 200 kHz einstellbar. Die tatsachliche Pulsfre-
quenz hangt vom jeweiligen Anwendungsfall ab.

Abbildung 30 Geféhrdung der Augen und der Haut - Laser
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12.8.1 Erreichbare Werte (keine Spezifikation) - Laser

w mittlere maximale | maximale Energie-
Leistungsdichte dichte
Wimm? pJimm?
an der Strahlaustnttsoff- 5 0,12 n.a. (cw)
nung 10 0,23 n.a. (cw)
10 0,39 36
20 0,74 36
30 1,13 36
50 1,78 36
im Fokus 5 17,5 x 10° n.a. (cw)
10 5 x10° n.a. (cw)
10 35 x 10° 32 x 10°
20 67 x 10° 32 x 10°
30 102 x 10° 32 x 10°
50 169 x 10° 32 x 10°

Die Haut kann zwar eine wesentlich héhere Bestrahlungsstarke verkraften als
das Auge, jedoch tritt auch hier in Abhangigkeit von der Bestrahlungsdauer und
der Bestrahlungsstarke eine Zerstdrung des Gewebes durch Verbrennung auf.
Tragen Sie daher zum Schutz der Haut eine entsprechende Schutzkleidung. Ver-
meiden Sie auf jeden Fall, dass der Laserstrahl auf die Haut oder die Kleidung
trifft!

Bei Einsatz eines Pilotlasers emittiert dieser sichtbare Laserstrahlung der Klas-
se 2 im Wellenlangenbereich von 600 nm bis 700 nm. Die Laserleistung betragt
=1 mW.

Diese Laserstrahlung kann das Auge schadigen, wenn in den Laserstrahl gestarrt
wird.
Eine Schadigung des Auges tritt nicht auf, wenn beim zufalligen Blick in den

Strahl natarliche Abwehrreaktionen (Lidschlussreflex, Wegdrehen des Kopfes)
nicht unterdriickt werden.

Das helle Laserlicht kann zu Schreckreaktionen und voriibergehenden Sehsta-
rungen durch Blenden fihren. Dies ist bei sicherheitsrelevanten Tatigkeiten, wie
zum Beispiel dem Arbeiten an Maschinen, zu beriicksichtigen.

Abbildung 31 Erreichbare Werte (keine Spezifikation] - Laser
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12.9 Einstellung/Anderung des Markierfeldes - Laser

Das Markierfeld des Lasers kann in der Software so verandert werden, dass der
Laserstrahl gegebenenfalls auf die Laserstrahlabschirmung oder auf andere
Komponenten oder Teile gelenkt werden kann. Dabei kinnen die bestrahlten
Oberflachen beschadigt oder zerstort werden.

4 GEFAHR DURCH LASERSTRAHLUNG

Sollte der Laserstrahl dabei zuganglich werden, wird das gesamte Lasersystem in
die Laserklasse 4 versetzt (siehe Abschnitt "Laserklassen [» 7]").

Bei Vorhandensein brennbarer Stoffe oder explosionsfahiger Atmosphare kann
es zu Brand- oder Explosionsgefahr kommen.

Das Betreiben des Lasers in explosiver Atmosphare ist ohne geeignete Schutz-
malfnahmen untersagt.

Fir die Verdanderung des Markierfeldes ist ein Passwort notwendig (sofern die
Passwort-Funktion in der Software aktiviert ist). Das Passwort kann nachtraglich
aus der entsprechenden Zugangsebene heraus gedndert werden.

Wir weisen ausdriicklich daraufhin, dass derjenige, der eine Verinderung
des Beschriftungsfeldes vornimmt, fiir eventuell daraus resultierende Scha-
den und Probleme die volle Verantwortung iibernimmt!

Abbildung 32 Einstellung,Anderung des Markierfeldes - Laser

12.10 Gefahrdung durch Larm - Laser

Wahrend des Markiervorganges konnen hochfrequente Gerausche entstehen.

Schiitzen Sie |hre Ohren und tragen Sie einen geeigneten Gehdrschutz.

Abbildung 33 Gefédhrdung durch Lérm - Laser
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12.11 Brand- und Explosionsschutz - Laser

Lo
i

Die hohe Ausgangsleistung des Lasers der Klasse 4 ist in der Lage, viele Mate-
rialien zum Entflammen zu bringen. Treffen Sie daher bei Wartungs- und Service-
arbeiten am gedffneten Lasergehduse und/oder gedffneten Strahlfahrungssystem
auch Malnahmen zum Brandschutz!

Fapier (Schaltplane, Handzettel, Plakate an den Wanden, usw.), nicht feuerhem-
mend impragnierte Stoffvorhdnge, Holzplatten oder ahnliche brennbare Matenali-
en kénnen durch gerichtete oder reflektierte Laserstrahlung leicht entzindet
werden.

Achten Sie darauf, dass sich in dem Bearbeitungsbereich des Lasersystems kei-
ne Behailter mit leicht entflammbaren oder explosiven Lésungs- oder Reini-
gungsmitteln befinden! Durch unbeabsichtigte Bestrahlung eines Behalters mit
der intensiven, unsichtbaren Laserstrahlung kann sich sehr schnell ein Brandherd
ausbilden oder es kann eine Explosion ausgeldst werden.

Abbildung 34 Brand- und Explosionsschutz - Laser

12.12 Elektrische Sicherheit - Laser

Das Lasermarkiersystem ist nach den allgemein anerkannten Regeln der Technik
gebaut worden. Zu diesen gehdren u. a. die Normen EN 60950-1, EN 62368-1,
EN 60204-1 und EN 60825-1.

Bei Arbeiten am gedffneten Lasermarkiersystem bzw. an gedffneten Systemkom-
ponenten kénnen netzspannungsfilhrende Komponenten zuganglich sein.

Beachten Sie die einschlagigen Vorschriften fir Arbeiten an spannungsfitlhrenden
Anlagenl

Samtliche Arbeiten am gedffneten Laser, insbesondere an den elektrischen Kom-
ponenten, dirfen nur von speziell geschultem Personal durchgefiahrt werden!

Abbildung 35 Elektrische Sicherheit - Laser
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12.13 Zersetzungsprodukte - Laser

A WARNUNG

Bei der Matenalbearbeitung mit Laserstrahlung kénnen gesundheitsgefahrdende
Zersetzungsprodukte entstehenl

Durch das Verdampfen von Material entstehen feine Staube und Dampfe. In die-
sen konnen sich in Abhangigkeit von Art und Zusammensetzung des Matenals
gesundheitsgefahrdende Zersetzungsprodukie befinden.

Eine den Erfordernissen entsprechend gut dimensionierte Absauganlage, die mit
speziellen Staub- und Aktivkohlefiltern ausgestattet ist, muss installiert sein. Die
Zersetzungsprodukte sollten direkt am Ort der Entstehung abgesaugt werden.

Bei der Matenalbearbeitung mit Laserstrahlung missen die nationalen und ein-
schlagigen Vorschriften fur die Luftreinhaltung am Arbeitsplatz beachtet werden.
Sie kiinnen weitere, detaillierte Anforderungen an die Ausfihrung der Absaugan-
lage oder die Luftrickfihrung an den Arbeitsplatz stellen.

Dies kann der Fall sein, wenn unterschiedlichste Kunsistoffe wie beispielsweise
POM (Polyoxymethylen), ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol), SAN (Styrol-Acrylnitril
Copolymer), HDPE und LDPE (Polyethylen), PAN (Polyacrylnitnil), PBT (Polybuty-
lenterephtalat) oder unterschiedlichste Werkzeugstahle, beispielsweise mit
Chromzusatzen, beschriftet werden.

Bei der Beschriftung dieser Materialien kann die Entstehung krebserzeugender
Stoffe nicht ausgeschlossen werden. Entsprechend kann damit ein Verbot far die
Luftrickfihrung an den Arbeitsplatz verbunden sein. Das heiltt, es kann eine Ab-
sauganlage mit Ableitung der abgesaugten Luft nach aulten ins Freie vorge-
schrieben sein.

Fir die Einhaltung der Vorschriften ist der Betreiber der Anlage fir die Material-
bearbeitung mit Laserstrahlung verantwortlich. Des Weiteren sind hierbei die Si-
cherheitshinweise der Betriebsanleitung zu beachten.

Schitzen Sie sich und lhre Kollegen vor gesundheitsgefahrdenden Zersetzungs-
produkten!

Eine Absauganlage verhindert aullerdem, dass entstehende Staubpartikel die op-
tischen Elemente des Strahlfihrungssystems verunreinigen und diese moglicher-
weise zerstdren. Wir bieten verschiedene Absauganlagen als Zubehdr an.

Abbildung 36 Zersetzungsprodukte - Laser
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12.14 Warn- und Hinweisschilder - Laser

Beschriftung/Zeichen Position
auf dem Schreibkopf (vorne)

GEFAHR auf dem Kollimatorgehause in der Beschrif-

SICHTBARE UND UNSICHTBARE tungseinheit
LASERSTRAHLUNG WENSN ABDECKUMNG
GEOFFNET. BESTRAHLUNG VON AUGE

DDER HAUT DURCH DIFEKTE UMD

STRELUSTRAHLUNG VERMEIDEM,

LASER KLASSE 4

auf der Versorgungseinheit (die Leistungsanga-
ben variieren je nach Modell, siehe Typenschild
des Gerats)

UNSICHTBARE LASERSTRAHLUNG
BESTRAHLUNG DER AUGEN ODER DER HALIT DURCH
DIREKTE ODER STRELSTRAHLUNG VERMEIDEN

MAXIMALE MITTLERE LEESTLING: 110W
MAXIMALE PULSENERGIE: 1,1 md
FULERMUER: 1 - 300 ne
WWELLEMLANGE: 3 = 1040 « 1050 nm
LASER KLASSE 4
[EM BOA28-1:2014)

auf der Versorgungseinheit (der Pilotlaser ist
SICHTBARE LASERSTRAHLUNG | |OPtional)

MICHT IM DEN STRAHL ELICKEN

MAXIMALE LEISTLMG: < 1 miW
WELLENLANGE: & = B3 - T00 nm
LASER KLASSE 2
(EH B0A25-1:2014)

auf der Rickseite der Versorgungseinheit und
auf der Beschriftungseinheit (neben der Versor-
gungsleitung)

Abbildung 37 Warn- und Hinweisschilder - Laser

Achtung!

Micht am Kabel tragen,
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Mur spannungsfrei wenn
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W] et HIN (it e Bt Typd si
ham e gl iR Bdpaben enistdee
Warnung
Bien Vermmndung ener Falschan Baters basterl Explosonsgeatasr)
Battene nur durch Baferse des gleichan oder
s prachencen Tyns arsaizen

Leamn Baferien rach A g de= B L ]

auf der Abdeckung der Versorgungseinheit

A—E—N‘

2% T8.0A

am Sicherungseinsatz

auf den Liftern

auf den IMP-Armen

LASER KLASSE 4

auf der Verbindungseinheit (oben)

b e

auf der Versorgungseinheit

Abbildung 38 Warn- und Hinweisschilder - Laser
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12.15 Absauganlage - Laser

Um die moglicherweise gesundheitsgefahrdenden Markierungsrickstande, die
bei der Materialbearbeitung mit dem Laser entstehen, zu entfernen, empfehlen
wir die Installation einer Absauganlage.

Die Absauganlage ist so zu installieren, dass die Matenalriickstande moglichst di-
rekt am Ort der Entstehung abgesaugt werden. Damit wird auf3erdem verhindert,
dass Staubpartikel die optischen Komponenten des Lasersystems verunreinigen
und diese somit im Laufe der Zeit zerstéren.

Wir bieten verschiedene Absauganlagen als Zubehdr an. Sollte eine Absaugan-
lage zum Lieferumfang gehdren, wird die Betriebsanleitung des Herstellers mitge-
liefert.

Abbildung 39 Absauganlage - Laser

12.16 Endgiiltige AuBlerinbetriebnahme - Laser

A WARNUNG

Vor Beginn der Arbeiten an aktiven Teilen muss der spannungsfreie Zustand her-
gestellt und wahrend der Arbeiten sichergestellt werden.

Wird das Lasersystem endgiiltig (z. B. beil Verkauf oder Entsorgung) auler Be-
trieb genommen, sind folgende Arbeiten vorzunehmen:

1. Fihren Sie alle im Abschnitt "Voribergehende Aulterbetriebnahme" aufge-
fuhrten Arbeiten durch.

2. Trennen Sie das Lasersystem von der elektrischen Versorgung.

Bei Verkauf und Weitertransport

Verpacken Sie das Lasersystem entsprechend der Vorgaben im Abschnitt “Trans-
portieren und Lagern [» 19]".

Bei Entsorgung

Entsorgen Sie die Komponenten des Lasersystems sicherheits- und umwelige-
recht. Beachten Sie dazu die gesetzlichen und értlichen Yorschriften.

Entsorgen Sie bitte die Komponenten des Lasersystems nach Material getrennt
zur Rohstoffwiederverwertung.

Abbildung 40 Endguiltige AulBerinbetriebnahme - Laser
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12.17 Wartung - Laser

12.17.1 Hinweise zur Wartung - Laser

Der Zeitaufwand far die Wartung ist sehr gering. Fahren Sie die Wartungsarbei-
ten regelmaftig in den angegebenen Wartungsintervallen durch.

Das Lasersystem ist so ausgelegt, dass Sie die anfallenden Wartungsarbeiten si-
cher und problemlos durchfilhren kénnen.

A VORSICHT

Alle Wartungsarbeiten dirfen nur von eingewiesenem Bedien- und Wartungsper-
sonal durchgefiihrt werden!

Alle Wartungsarbeiten dirfen nur mit abgezogenem Schliisselschalter und gezo-
genem Netzstecker durchgefiihrt werdenl

Vor Beginn der Reinigungsarbeiten am Lasersystem und seiner Umgebung muss
das Lasersystem unbedingt spannungsfrei geschaltet werden.

Dokumentieren Sie die regelmaligen Wartungsarbeiten auf den Wartungsproto-
kollen in diesem Kapitell Bei Nichtbeachtung des angegebenen Wartungsplans
behalt sich ALLTEC GmbH Garantiebeschrankungen vorl

Bevor Sie mit den Wartungsarbeiten an Optiken anfangen, beachten Sie Folgen-
des:

Aceton ist nicht Bestandteil des Lieferumfanges und muss uber andere Firmen
bezogen werden. Uber die folgende Internet-Seite kdnnen Sie das Aceton schnell
und unkompliziert bestellen: www _vwr.com/index_htm

Achten Sie beim Kauf des Acetons darauf, dass Sie ein Aceton pro analysi (p.a. =
hochste Reinheitsstufe) bestellen.

Abbildung 41 Hinweise zur Wartung —Laser
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12.17.2 Wartungsplan - Laser

Die Wartungsintervalle sind fur den Einsatz des Lasersystems von ca. 10 h tag-
lich und mittelstark verschmutzter Betriebsumgebung ausgelegt.

Sollte die Dauer des taglichen Einsatzes deutlich dariber liegen oder ist die Be-
triebsumgebung stark verschmutzt, sind die Wartungsintervalle entsprechend zu
verkirzen. Wenn Sie diesbezaglich Fragen haben, wenden Sie sich bitte an ALL-
TEC GmbH oder einen ihrer Reprasentanten.

Die Wartungsarbeiten sind in den folgenden Abschnitten beschrieben.

Wartungsintervalle MaRnahme

Monatlich Uberpriifen Sie die Fokussieroptik auf Verunreini-
(haufiger bei starker Ver- gungen. Reinigen Sie die Fokussieroptik im Falle
schmutzung) von Verunreinigungen.

Wenn vorhanden: Uberprifen Sie die Filtermatten
der Versorgungseinheit. Ggf. austauschen.

Monatlich oder wenn die  |Wenn eine Absauganlage vorhanden ist: Tau-
Kontrolllampe aufleuchtet |schen Sie die Filtertasche aus (siehe Betriebsan-
leitung des Herstellers).

Alle drei Monate Flhren Sie eine Sichtprufung des Lasersystems
(haufiger bei starker Ver- durch. Ggf. reinigen. Uberpriifen Sie auch die
schmutzung) Warnaufkleber. Sie miissen lesbar und korrekt po-

sitioniert sein.

Uberpriifen Sie die Produkterfassung (Lichtschran-
ke). Ggf. reinigen oder nachjustieren.

Uberpriifen Sie die Absauganlage auf Dichtheit.

Halbjahrlich Wenn eine Absauganlage vorhanden ist: Tau-
schen Sie den Aktivkohlefilter aus (siehe Betriebs-
anleitung des Hersiellers).

Wir empfehlen eine jahrliche professionelle Uberpriifung durch unsere Service-
techniker (haufiger bei starker Staubbelastung).

Wir bieten gezielte Schulungen fir das Wartungs- und Bedienpersonal an. Bei
Fragen wenden Sie sich bitte an ALLTEC GmbH oder einen ihrer Reprasentan-
ten.

Abbildung 42 Wartungsplan - Laser
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12.17.3 Reinigung Fokussieroptik - Laser

Die Fokussieroptik befindet sich am Schreibkopf. Sie kann durch Staubpartikel,
Schwebeteilchen in der Luft oder anderen Stoffen, welche bei der Lasermarkie-
rung entstehen, verunreinigt werden. Diese Verunreinigungen kdnnen die Fokus-
sieroptik beschadigen und die Markierung beeintrachtigen. Insbesondere beim
Einsatz hoherer Laserleistungen kann auch eine Beschadigung weiterer Kompo-
nenten des Markiersystems auftreten, wenn die Fokussieroptik Verunreinigungen
aufweist. Deshalb muss die Fokussieroptik regelmafig auf Verunreinigungen ge-
priaft und gereinigt werden.

Unter normalen Umstdnden muss nur die nach aullen gewandte Seite der Fokus-
sieroptik gereinigt werden. Bitte prifen Sie jedoch auch die dem Schreibkopf zu-
gewandte Seite der Fokussieroptik auf Verunreinigungen, und reinigen Sie diese

bei Bedarf.

A VORSICHT

Bei allen optischen Komponenten handelt es sich um Gegenstande hichster Pra-
zision und anspruchsvollster Verarbeitung!

Genngste Beschadigungen der Oberflachen kénnen (auf langere Sicht) zur Un-
brauchbarkeit der Komponente bzw. zu mangelhafter Markierungsqualitat fihren.
Entfernen Sie fest haftende Verunreinigungen nur mit dem Optikreinigungspapier
und Aceton.

Achten Sie darauf, dass keine Verunreinigungen in den Schreibkopf gelangen!

Zum Reinigen der Fokussieroptik bendtigen Sie:
» Optikreinigungspapier

+ Aceton
* Schutzhandschuhe

Tragen Sie bei allen Arbeiten geeignete Schutzhandschuhel

Abbildung 43 Reinigung Fokussieroptik —aser
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12.17.3.1 Ausbhau der Fokussieroptik - Laser

Yor Beginn der Arbeiten muss das Lasersystem unbedingt spannungsfrei ge-
schaltet werden.

1. Drehen Sie den Schliisselschalter in die Position »0«. Ziehen Sie den Schiliis-

sel ab, um sicherzustellen, dass das Lasersystem nicht eingeschaltet werden
kann.

2. Schalten Sie das Lasersystem aus (Schalter *STANDBY «).

3. Ziehen Sie den Netzstecker.

4. Fassen 5Sie die Fokussieroptik mit beiden Handen fest an und drehen Sie sie
vorsichtig, bis sie von dem Gewinde freigegeben wird.
Beriihren Sie die Linsenoberfliche nicht mit den Fingern!

5. Nehmen Sie die Fokussieroptik vom Schreibkopf ab und legen Sie sie auf el-

ne saubere Unterlage.

Das Feingewinde bendtigt eine grélere Anzahl von Umdrehungen, bis es die Fo-
kussieroptik freigibt. Achten Sie darauf, dass Sie sie wahrend des Ausbaus im-
mer fest in den Handen halten.

Abbildung 44 Ausbau der Fokussieroptik —Laser
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12.17.3.2 Reinigung der Fokussieroptik - Laser

A VORSICHT

Verwenden Sie auf keinen Fall Poliermittell Damit zerstoren Sie die Fokussier-
optikl

Verwenden Sie auf keinen Fall verschmutztes Optikreinigungspapier.
Sorgen Sie fur eine saubere Lagerung des Optikreinigungspapiers.

1. Legen Sie die Fokussieroptik auf eine saubere Unterlage. Falten Sie ein Blatt
des Optikreinigungspapiers (mindestens 5 mal), sodass ein flaches Polster
entsteht.

2. Halten Sie das Optikreinigungspapier zwischen Daumen und Zeigerfinger und
traufeln Sie einige Tropfen Aceton auf den Rand des Papiers.

3. Ziehen Sie das Optikreinigungspapier vorsichtig und langsam aber die zu rei-
nigende Flache. Achten Sie darauf, dass Sie die Flache nicht mit den Schutz-

handschuhen beriihren! Uben Sie nur sehr geringen Druck auf das Papier
aus!

4. Falls erforderlich, wiederholen Sie den Vorgang mit einem neuen Blait des
Optikreinigungspapiers.

5. Kontrollieren Sie die Oberflache der im Schreibkopf befindlichen Seite der Fo-

kussieroptik auf Verunreinigungen. Reinigen Sie es gegebenenfalls wie zuvor
beschrieben.

Lasst sich die Verschmutzung durch die beschriebene Reinigung nicht beseitigen
oder ist die Oberflache der Fokussieroptik stark zerkratzt: Setzen Sie eine neue
Fokussieroptik ein.

Abbildung 45 Reinigung der Fokussieroptik —_aser

12.17.3.3 Einbauen der Fokussieroptik - Laser

1. Setzen Sie das Gewinde der Fokussieroptik gerade auf die Laserstrahl-
austrittséffnung des Schreibkopfes auf.

2. Schrauben Sie die Fokussieroptik vorsichtig ein, bis das Feingewinde gefasst
hat und ziehen Sie sie handfest an. Verwenden Sie keine Werkzeugel

Sollte sich das Feingewinde beim Aufschrauben immer wieder verklemmen, ge-
hen Sie wie folgt vor:

1. Setzen Sie die Fokussieroptik gerade auf und drehen Sie sie in die enigegen-
gesetzte Richtung bis Sie deutlich das Knacken des  berrutschenden® ersten
Gewindeganges horen.

2. Schrauben Sie die Fokussieroptik anschliefend langsam und gerade in die
richtige Richtung handfest ein.
Abbildung 46 Einbauen der Fokussieroptik —aser
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12.18 Wartungs-, Reparatur - und Austauschprotokolle - Laser

Wir empfehlen, alle ausgefiihrten Wartungs-, Reparatur- und Austauscharbeiten
auf den folgenden Protokollen zu vermerken.

Auf den Wartungsprotokollen sind die auszufilhrenden Arbeiten und deren Zeitin-
tervalle vermerkt. Die korrekie und zeitgenaue Ausfihrung der Wartungsarbeiten
kann dazu beitragen, dass Stérungen am Lasersystem minimiert werden.

Die zusatzlichen Reparatur- und Austauschprotokolle kdnnen die Wartungsarbei-
ten unterstiitzen. Sie kinnen die Protokolle kopieren und so alle Arbeiten am La-
sersystem, die wahrend der gesamten Lebenszeit auftreten, festhalten.
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Kontrolle und Reinigung der Fokussieroptik
Wartungsintervall: Monatlich

Ausgefiihrt am: Ausgefiihrt durch:
Datum Name

Abbildung 47 Kontrolle und Reinigung Fokussieroptik —Laser
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Sichtprufung
Wartungsintervall: Alle drei Monate
Ausgefiihrt am: Ausgefiihrt durch:
Datum Name

Abbildung 48 Sichtprifung —Laser
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Reparatur- und Austauschprotokoll

Lasermodell: Seriennummer:

Datum: Reparatur- oder Aus- Bemerkungen
tauschteil (Stérungen, usw.)

Ausgefiihrt durch:

Datum: Reparatur- oder Aus- Bemerkungen
tauschteil (Storungen, usw.)

Ausgefiihrt durch:

Datum: Reparatur- oder Aus- Bemerkungen
tauschteil (Stérungen, usw.)

Ausgefiihrt durch:

Datum: Reparatur- oder Aus- Bemerkungen
tauschteil (Stérungen, usw.)

Ausgefiihrt durch:

Abbildung 439 Reparatur- und Austauschprotokoll —Laser
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12.19 Storungen - Laser

12.19.1 Hinweise

In diesem Teil der Betnebsanleitung sind mogliche Stérungen, deren mégliche
Ursachen und Maltinahmen zur Stérungsbeseitigung angegeben. Die angegebe-
nen Malnahmen kénnen durch das eingewiesene Bedien- und Wartungsperso-
nal durchgefihrt werden.

A\ VORSICHT

Arbeiten zur Storungsbeseitigung, die Ober die hier genannten Tatigkeiten hin-
ausgehen, dirfen nur von speziell ausgebildetem Fachpersonal durchgefihrt
werdenl Beachten Sie unbedingt die Sicherheitshinweisel

Abbildung 50 Hinweise

12.19.2 Storungsheschreibung - Laser

Symptom Ursachen/Mafnahmen

Das Lasersystem lasst sich nicht | = Netzstecker priifen.
einschalten.

= Netzschalter prifen.
= Spannungsversorgung prifen, z. B. FI
= Sicherungen priifen.

Das System fahrt nicht hoch bzw.| - Der Bootvorgang kann einige Minuten
der Vorgang dauert sehr lange. dauern.

= Grolte der Datenbank priifen, davon hangt
die Bootzeit ab.

= Motieren Sie die Bootzeit und melden Sie
sie der Service-Hotline.

Der Laser kann nicht gestartet = Sicherheitskreis priifen (muss geschlossen
werden. sein).

» Auf Fehlermeldungen prifen.

» Schlisselschalter prifen (muss geschlos-
sen sein).

= Auf externes STOP-Signal prufen.

Abbildung 51 Stérungsbeschreibung - Laser
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Symptom Ursachen/MaBRnahmen

Keine Markierung, obwohl = Encoder prifen.
START gedrickt wurde.

= Lichtschranke prifen.
= Arbeitsabstand prifen.
= Optik prafen, ggf. reinigen.

= Leistungseinstellung des Parametersatzes
priafen.

» Produkterfassung priifen.

= Betrniebsstundenzéahler der Strahlquelle
priifen.

= Auf externes STOP-5ignal prifen (wenn
vorhanden).

* Fehlermeldung "Strahlverschluss defekt”,
Strahlverschluss austauschen.

Markierung ist schief. » Ausrichtung des Lasers prifen.

» Vorlage priifen.
Markierung ist verschoben. = Position des Sensors prifen.

= Genauigkeit der Produktaufnahme prifen.

Markierung ist auseinandergezo- | = Encoder-Einstellung priifen.
gen/gestaucht.

Markierung ist schwach. » Produkt geandert (andere Form, anderes
Material)?

= Optik prafen, ggf. reinigen.
= Arbeitsabstand prifen.

= Parametersatz prifen (zu wenig Leistung,
zu schnell).

= Produkt prifen (muss frei von Schmutz,
Wasser, Staub, Ol, usw. sein).

= Absaugung prufen (muss an und zur An-
wengung passend sein).

Markierung ist unvollstandig. * Produktgeschwindigkeit prifen.

» Optik prifen, ggf. reinigen oder austau-
schen.

= Produkt prifen (muss frei von Schmutz,
Wasser, Staub, Ol, usw. sein).

» Encoder prifen. Wenn er rutscht, Anpress-
druck der Rolle erhéhen.

Abbildung 52 Stérungsbeschreibung - Laser
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Symptom Ursachen/MaBRnahmen
Schlechte Markierqualitat. * Produkt und Laser auf Vibration prifen.

* Produkt geandert (andere Form, anderes
Material)?

= Optik prafen, ggf. reinigen.
= Arbeitsabstand prifen.

= Parametersatz prifen (zu wenig Leistung,
zu schnell).

= Produkt prifen (muss frei von Schmutz,
Wasser, Staub, OIl, usw. sein).

* Absaugung prafen (muss an und zur An-
wengung passend sein).

* Encoder prifen. Wenn er rutscht, Anpress-
druck der Rolle erhdhen.

Laser stoppt mit Ubertemperatur. | « Filter und System reinigen.

» st die Umgebungstemperatur innerhalb
der Spezifikation (siehe Froduktdokumen-
tation)?

= |Ist ausreichend Platz fur Ansaugluft vor-
handen?

= Kihlsystem prifen (wenn vorhanden).

Abbildung 53 Stérungsbeschreibung —Laser
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13 Umgang mit Roboter

13.1 Geschultes Personal - Roboter

Fur die Benutzung und Bedienung eines Roboters oder Robotersystemen muss ein
geschultes roboterspezifisches Personal vom Unternehmen (Betreiber) bereitgestellt
sein.

Bediener von Roboter benottigen im Vorhinein ausreichend Fachkunde, welche von
Roboterherstellern in Kursen vermittelt wird.

Fur Schanden an der Anlage oder an Personen, durch Manipulation des Roboters von
nicht geschultem Personal, wird nicht gehaftet!

13.2 Home-Position - Roboter

Die Home-Position ist die Grundstellung des Roboters im Gesamtsystem und dient zur
Referenzierung fur jegliche Programmsequenzen.

R

Abbildung 54 Home-Position Roboter

Bei undefinierten Zustadnden oder Crash-Situationen muss der Roboter Uber das ,KUKA
smartPAD" manuell im T1-Modus in die Home-Paosition gestellt werden.

Bevor die gesamte Anlage gestartet werden kann, muss am ,KUKA smartPAD"“ wieder
auf ,Automatik-Extern” gewechselt werden!

13.3 ,Barcode-Scanner” Ablage Position - Roboter

Bei undefinierten Zustanden oder NOT-Aus Situationen muss der Barcode Reader,
welcher vom Roboter manipuliert wird, wieder an seine definierte Position abgelegt
werden.
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1. Draufsicht 2. Draufsicht 3. Seitenansicht
Ablage Position leer Barcode-Scanner abgelegt Barcode-Scanner abgelegt

Abbildung 55 , Barcode-Scanner” Ablage Position - Roboter

Dies wird nicht Uberwacht und die richtige Ablage obliegt dem Bediener!
Der Betreiber ist fur die Unterweisung der Bediener verantwortlich!

Fur Folgeschaden und Kaollisionen durch eine falsche oder keine Ablage wird nicht
gehaftet.
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13.4 Sicherheit - Roboter

13.4.1 Haftungshinweis und Sicherheitsinformation - Roboter

Das im vorliegenden Dokument beschriebene Gerat ist entweder ein In-
dustrieroboter oder sine Komponente davon.

Komponenten des Industriercboters:

*  Manipulator
* Robotersteuerung
*  Programmierhandgerit
= erbindungsleitungen
* Zusatzachsen {(optional)
z. B. Lineareinheit, Drehkipptisch, Positionierer
* Software
* QOptionen, Zubehér

Der Industrieroboter ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten
gicherheitstechnizchen Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei Fehlanwen-
dung Gefahren fir Leib und Leben und Beeintrachtigungen des Industrie-
roboters und anderer Sachwerte entstehen.

Der Industrieroboter darf nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie
bestimmungsgemal, sicherheitz- und gefahrenbewusst benutzt werden.
Die Benutzung muss unter Beachtung des vorliegenden Dokuments und
der dem Industrierchoter bei Lieferung beigefigten Einbauerkldrung erfol-
gen. Storungen, die die Sicherheit beeintrachtigen konnen, missen umge-
hend beseitigt werden.

Sicherheitzinformation

Angaben zur Sicherheit kénnen nicht gegen den Hersteller ausgelegt wer-
den. Auch wenn alle Sicherheitshinweize befolgt werden, ist nicht gewahr-
leistet, dass der Industrierchoter keine Verleizungen oder Schéden verur-
sacht.

Ohne Genshmigung des Herstellers dirfen keine VYeranderungen am In-
dustrieroboter durchgefihrt werden. Verdnderungen chne Genehmigung
fiohren zum Verlust von Gewdhrleistungs- und Haftungsansprichen.
Zusatzliche Komponenten (Werkzeuge, Software etc ), die nicht zum Lie-
ferumfang des Herstellers gehdren, kdnnen in den Industriercboter integ-
riert werden. Wenn durch diese Komponenten Schaden am Industnercbo-
ter oder an anderen Sachwerten entstehen, haftet dafur der Betreiber.
Erganzend zum Sicherheitzkapitel sind in dieser Dokumentation weitere
Sicherheitshinweise enthalten. Diese missen ebenfalls beachtet werden.

13.4.2 EG-Konformitatserklarung und Einbauerklarung - Roboter
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Der Industrieroboter ist eine unvollstandige Maschine im Sinne der EG-
Maschinenrichtlinie. Der Industriercboter darf nur unter den folgenden Vo-
raussetzungen in Befrieb genommen werden:

*  Der Industrieroboter ist in eine Anlage integriert.
Oder: Der Industrieroboter bildet mit anderen Maschinen eing Anlage.
Cder: Am Industrieroboter wurden alle Sicherheitsfunktionen und
Schutzeinrichtungen erganzt, die fir eine vollstandige Maschine im
Sinne der EG-Maschinenrichtlinie notwendig sind.

* Die Anlage entzpricht der EG-Maschinenrichtlinie. Dies wurde durch
ein Konformitatsbewertiungsverfahren festgestellt.

EG-Konformitatserkldrung

Der Systemintegrator muss eine EG-Konformitdtzerkldrung gemak der Ma-
schinenrichtlinie fir die gesamte Anlage erstellen. Die EG-Konformitdtser-
kldrung ist Grundlage fir die CE-Kennzeichnung der Anlage. Der Indust-
rierchoter darf nur nach landesspezifischen Gesetzen, Vorschriften und
MNormen betrieben werden.

Die Robotersteuerung besitzt eine CE-Kennzeichnung gemalk der EMV-
Richtlinie und der MNiederspannungsrichtlinie.

Einbauerklarung

Die unvollstindige Maschine wird mit einer Einbauerklarung nach Anhang
Il B der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG ausgeliefert. Bestandteile der Ein-
bauerklarung sind eine Liste mit den eingehaltenen grundlegenden Anfor-
derungen nach Anhang | und dis Montageanleitung.

Mit der Einbauerkldrung wird erkldrt, dass die Inbetriebnahme der unvoll-
stindigen Maschine solange unzuldssig bleibt, bis die unvollstdndige Ma-
schine in eine Maschine eingebaut oder mit anderen Teilen zu einer Ma-
schine zusammengebaut wurde, diese den Bestimmungen der EG-Maschi-
nenrichllinie entspricht und die EG-Konformitdtserklarung gemal Anhang

Il & wvorliegt.

13.4.3 Begriffe im Kapitel ,,Sicherheit” - Roboter

STOP 0, STOP 1 und STOP 2 sind die Stopp-Definiionen nach EN

60204-1:2018.
Begriff Beschreibung
Achsbersich Bereich jeder Achse in Grad oder Millimeter, in dem sie sich bewe-

gen darf. Der Achsbereich muss for jede Achse defimiert werden.

Anhaltewesg Anhaltewesg = Reaktionaweg + Bremaweg

Der Anhalteweqg ist Teil des Gefahrenberesichs.

Arbeitzsbereich Bereich, in dem sich der Manipulator bewegen darf. Der Arbeitsbe-
reich ergibt sich aus den einzelnen Achsbersichen.

Betreiber Der Betreiber eines Industriercboters kann der Untemehmer, Arbeit-
geber oder die delegierte Person sein, die fir die Benutzung des
Industrieroboters verantwortlich ist.

Gebrauchsdauer Die Gebrauchsdauer eines sicherheitsrelevanten Bauteils beginmt
ab dem Zeitpunkt der Lieferung des Teils an den Kunden.

Die Gebrauchsdauser wird nicht beeinflusst davon, ob das Teil be-
trieben wird oder nicht, da sicherheitsrelevante Bauteile auch wah-
rend der Lagerung altern.
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Gefahrenbereich Der Gefahrenbereich beinhaltst den Arbeitshersich und die Anhalte-

wege des Manipulators und der Zusatzachsen {optional).
KUKA smartPAD Siehe "smartPAD"
KUEA smartPAD-2 Siehe "smartPAD"
Manipulator Die Robotermechanik und die zugehdrige Elektroinstallation
Schutzbersich Der Schutzbereich befindet sich aullerhallb des Gefahrenbereichs.
Sicherer Betriebshalt Der sichere Betriebshalt ist eine Stillstandsibersvachung. Er stoppt

die Roboterbewegung nicht, sondem dberwacht, ob die Roboter-
achsen still stehen. Wenn diese wahrend des sicheren
Betriebshalts bewegt werden, lézst dies einen Sicherheitshalt
STOFP 0 aus.

Der sichere Betriebshalt kann auch extern ausgelbst werden.

Wenn ein sicherer Betriebshalt ausgeldst wird, setzt die Roboter-
steuerung einen Ausgang zum Feldbus. Der Ausgang wird auch
dann gesetzt, wenn zum Zeitpunkt des Auskisens nicht alle Achsen
sfillzstanden und zomit ein Sicherheitshalt STOP 0 ausgeldst wird.

Sicherheitzhalt STOP 0 Ein Stopp, der von der Sicherheitssteuerung ausgeldst und durch-
geflihrt wird. Die Sicherheitssteuerung schaltet sofort die Antriebe
und die Spannungsversorgung der Bremsen ab.

Hinweis: Dieser Stopp wird im Dokument als Sicherheitshalt 0 be-
zeichnet.

Sicherheitshalt STOP 1 Ein Stopp, der von der Sicherheitssteusrung ausgeldst und dber-
wacht wird. Der Bremsvorgang wird vom nicht-sicherheitsgerichie-
ten Teil der Robotersteuerung durchgefihrt und von der Sicher-
heitzsteuerung Oberwacht. Sobald der Manipulator stillsteht, schaltet
die Sicherheitssteuerung die Antriebe und die Spannungsversor-
gung der Bremsen ab.

Wenn ein Sicherheitshalt STOP 1 ausgeldst wird, setzt die Roboter-
steusrung einen Ausgang zum Feldbus.

Der Sicherheitshalt STOP 1 kann auch extern ausgeldst werden.

Hinweis: Dieser Stopp wird im Dokument als Sicherheitshalt 1 be-
zeichnet.

Sicherheitshalt STOP 2 Ein Stopp, der von der Sicherheitssteusrung ausgeldst und dber-
wacht wird. Der Bremsavorgang wird vom nicht-sicherheitsgerichte-
ten Teil der Robotersteuerung durchgefihrt und won der Sicher-
heitssteuerung Oberwacht. Die Antriebe bleiben singeschaltet und
die Bremsen gedfinet. Sobald der Manipulator stillsteht, wird ein si-
cherer Betriebzhalt ausgeldst.

Wenn ein Sicherheitshalt STOP 2 ausgelist wird, setzt die Roboter-
steusrung einen Ausgang zum Feldbus.

Der Sicherheitshalt STOP 2 kann auch extern ausgeldst werden.

Hinweis: Dieser Stopp wird im Dokument als Sicherheitshalt 2 be-

zeichnet.

Sicherheitsoptionen Uberbegriff fiir Optionen, die es emméglichen, zu den Standardsi-
cherheitsfunktionen zusatzliche sichere Uberwachungen zu konfigu-
rieren.

Beizpiel: SafeOperation
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smartPAD Programmierhandgerit fir die Robotersteuerung

Das smartPAD hat alle Bedien- und Anzeigemdglichkeiten, die far
die Bedienung und Programmierung des Industriercboters bendtigt
werden. Es existieren 2 Modelle:

*  smartPAD
* smarPAD-2

Zu jedem Maodell existieren wiederum Varianten, z. B mit unter-
schiedlichen Langen der Anschlusskabel.

Fir Robotersteuerungen der Serie KR C5 kommt nur das Modell
"smartPAD-2" zum Einsatz

Fir andere Robotersteusrungen bezieht sich die Bezeichnung "KU-
KA smartPAD" oder "smartPAD" immer auf beide Modelle, sofem
diese nicht explizit unterschieden werden.

Stopp-Kategorie 0 Die Antriebe werden sofort abgeschaltet und die Bremsen fallen
ein. Der Manipulator und die Zusatzachsen (optional) bremsen
bahnnah.

Hinweis: Diese Stopp-Kategorie wird im Dokument als STOP 0 be-
zeichnet.

Stopp-Kategorie 1 Der Manipulator und die Zusatzachsen (optional) bremsen bahn-
treu.

* Befriebsart T1: Die Antriebe werden abgeschaltet, sobald der
Roboter steht, oder spatestens nach 680 ms.

+ Befriebsarten T2, AUT (KRC-5teuerung), AUT EXT (KRC-5teu-
erung), EXT (VKRC-Steuerung):

Die Antriebe werden nach 1,5 & abgeschaltet

Hinweis: Diese Stopp-Kategorie wird im Dokument als STOP 1 be-
zeichnet.

Stopp-Kategorie 1 - Der Manipulator und die Zusatzachsen (oplional) bremsen bahnnah.

Drive Ramp Sto
P P * Beftriehsart T1: Die Antriebe werden abgeschaltet, sobald der

Roboter steht, oder spatestens nach 680 ms.

+ Befriebsarten T2, AUT (KRC-5teuerung), AUT EXT (KRC-5teu-
erung), EXT (VKRC-Steuerung):

Die Antriebe werden nach 1,5 & abgeschaltet
Hinweis: Diese Stopp-Kategorie wird im Dokument als STOP 1 -
DRS bezeichnet.

Stopp-Kategorie 2 Die Antriebe werden nicht abgeschaltet und die Bremsen fallen
nicht ein. Der Manipulator und die Zusatzachsen (optional) bremsen

mit einer bahntreuen Bremsrampe.

Hinweis: Diese Stopp-Kategorie wird im Dokument als STOP 2 be-

zeichnet.
Systemintegrator Der Systemintegrator ist dafiir verantwortlich, den Industrieroboter
{Anlagenintegrator) gicherheitageracht in eine Anlage zu integrieren und in Betrieb zu
nehmen.
T1 Test-Betriebsart Manuell Reduzierte Geschwindigkeit (<= 250 mm/s)
T2 Test-Betriebsart Manuell Hohe Geschwindigkeit (= 250 mm/s zulds-
=2ig)
Zusatzachse Bewegungsachse, die nicht zum Manipulator gehort, aber mit der

Robotersteusrung angesteuert wird. 2. B. KUKA Linearsinheit,
Drehkipptisch, Posiflex
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13.4.4 Personal - Roboter

Folgende Perzonen oder Personengruppen werden for den Industrierobo-
ter definiert:

* Beftreiber
* Personal

& Qualifikation des Personals
Tatigkeiten an der Anlage darf nur Personal durchfihren, das die auszu-

fuhrenden Arbeiten beurteilen und mogliche Gefahren erkennen kann.

Tod, schwere Yeretzungen oder Sachschiden kiénnen sonst die Folge

sein. Folgende Qualifikationen sind erforderich:

* Ausreichende fachliche Ausbildung, Kenninisse und Erfahrungen

*  Kenninis der relevanten Betriebs- oder Montageanleitungen, Kenmi-
nis der einschldgigen Mormen

* Alle Personen, die am Industieroboter arbeiten, missen die Doku-
mentation mit dem Sicherheitskapitel des Industrieroboters gelesen
und verstanden haben.

Betreiber
Der Betreiber muss die arbeitsschutzrechtlichen Vorschriften beachten.
Dazu gehort z. B.:
= Der Betreiber muss seinen Uberwachungspflichten nachkommen.
* Der Betreiber muss in festgelegten Abstidnden Unterweisungen durch-
fihren.
* Der Befreiber muss die Vorschrifien zur persénlichen Schutzawsris-
tung (PSA) beachten.
Personal
Das Personal muss vor Arbeitsbeginn Gber Art und Umfang der Arbeiten
sowie Ober mogliche Gefahren belehrt werden. Die Belehrungen sind re-
gelméiig durchzufihren. Die Belehrungen sind aulferdem jedes Mal nach
besonderen Vorfallen oder nach technischen Anderungen durchzufihren.
Zum Personal zahlen:
* Der Systemintegrator
* Die Anwender, unterteilt in:
— Inbetriebnahme-, Wartungs- und Servicepersonal
— Bediener
— Reinigungzpersonal
Systemintegrator

Der Industrieroboter ist durch den Systemintegrator sicherheitsgerecht in
eine Anlage zu integrieren.

Der Systemintegrator ist for folgende Aufgaben verantwortlich:

= Aufstellen des Industrieroboters
* Anschliefen des Industrieroboters

innomotec GmbH, MarktstraBe 13, A-6230 Brixlegg, Tel.: +43(0)6645239138, Email: office@innomotec.at
WWW. innomotec. at

Erstellt : UNMA 06/19

Gepriift : GWMA 06/19

Revision: a Seite: 65/78 Freigabe: UNMA 06/19



innomotec

Maschinenbau | Anlagentechnik | Anlagenbau

Betriebsanleitung
FO 05 (user manual)

* Dwrchfihren der Risikobeurteilung

* Einsatz der notwendigen Sicherheitsfunktionen und Schutzeinrichtun-
gen

*  Ausstellen der EG-Konformitatserklaning

*  Anbringen des CE-Zeichens

* Erstellen der Betriebganleitung fir die Anlage

Anwender

Der Anmwender muss folgende Voraussetzungen erfullen:

* Der Anwender muss fiir die auszufihrenden Arbeiten geschull sein.

* Tatigkeiten an der Anlage darf nur gualifiziertes Personal durchfihren.
Dies sind Personen, die aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kennt-
nizse und Erfahrungen sowie aufgrund ihrer Kennitnis der einschlégi-
gen Normen die auszufuhrenden Arbeiten beurteilen und mogliche Ge-
fahren erkennen konnen.

13.4.5 Arbeits-, Schutz- und Gefahrenbereich - Roboter

Arbeitsbereiche missen auf das erforderiche Mindestmalk beschrankt wer-
den. Ein Arbeitsbereich ist mit Schutzeinrichtungen abzusichern.

Die Schutzeinrichtungen (z. B. Schutztiire) missen sich im Schutzbereich
befinden. Bei einem Stopp bremsen Manipulator und Zusatzachsen {oplio-
nal) und kommen im Gefahrenbereich zu stehen.

Der Gefahrenbereich beinhaltet den Arbeitsbersich und die Anhaltewege
des Manipulators und der Zusatzachzen (oplional). Sie sind durch trenn-
ende Schutzeinrichtungen zu sichern, um eine Gefdhrdung von Personen
ader Sachen auszuschliefen.

13.4.5.1 Ermittlung der Anhaltewege - Roboter

Die Risikobeurteilung des Systemintegrators kann ergeben, dass fir eine
Applikation die Anhaltewege emittelt werden midssen. For die Ermittiung
der Anhaltewege muss der Systemintegrator die sicherheitsrelevanten
Stellen auf der programmierten Bahn identifizieren.

Bei der Emittiung muss der Roboter mit dem Werkzeug und den Lasten
verfahren werden, die auch in der Applikation verwendet werden. Der Ro-
boter muss Betriebstemperatur haben. Dies ist nach ca. 1 h im nomalen
Betrieh der Fall.

Beim Abfahren der Applikation muss der Roboter an der Stelle, ab der der
Anhalteweg ermittelt werden soll, gestoppt werden. Dieser Yorgang ist
mehrmals mit Sicherheitshalt 0 und Sicherheitshalt 1 zu wiederholen. Der
ungunstigste Anhalteweg ist malkgebend.

Ein Sicherheitshalt O kann z. B. durch einen Sicheren Betriebshalt dber
die Sicherheitsschnittstelle ausgeldst werden. Wenn eine Sicherheitsoption
installiert ist, kann er z. B. (ber eine Raumverletzung ausgeldst werden
{z. B. Roboter dberschreitet im Automatikbetrieb die Grenze eines akfivier-
ten Arbeitsraums).

Ein Sicherheitzshalt 1 kann z. B. durch Dricken des MOT-HALT-Gerdts am
amartPAD ausgeldst werden.
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13.4.5.2 Ausloser fiir Stopp-Reaktionen - Roboter

Stopp-Reaktionen des Industrigroboters werden aufgrund von Bedienhand-
lungen oder als Reaktion auf Uberwachungen und Fehlermeldungen aus-

gefihrt. Die folgende Tabelle zeigt die Stopp-Reaktionen in Abhdngigkeit
von der eingestellten Betriebsart.

Ausloser T, T2 AUT, AUT EXT
Start-Taste loslassen S5TOP 2 -
STOP-Taste dricken STOP 2

Antriebe AUS STOP 1

Eingang SMOVE_EMAB- STOP 2

LE fallt weg

Spannung abschalten STOP O

uber Hauptschalter bzw.
Gerateschalter

Oder Spannungsausfall

Intermer Fehler im nicht- STOP 0 oder STOP 1
sicherheitsgerichteten Teil
der Robotersteuerung

(abhdngig von der Fehlerursache)

Betrichaart wechseln Sicherheitshalt 2

wiahrend des Betriebs

Schuiztir 6ffnen (Bedie- - Sicherheitshalt 1
nerschutz)

Zustimmung |Gsen Sicherheitshalt 2 -
Zustimmung durchdri- Sicherheitshalt 1 -

cken oder Fehler

MOT-HALT betitigen Sicherheitshalt 1

Fehler in Sicherheitssteu- Sicherheitshalt 0

erung oder Peripherie der
Sicherheitssteusrung
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13.4.6 Sicherheitsfunktionen - Roboter

13.4.6.1 Ubersicht der Sicherheitsfunktionen - Roboter

Folgende Sicherheitsfunktionen sind am Industriercboter vorhanden:

* Befriebsarten-Wahil

* Bedienerschutz (= Anschluss fiir die Uberwachung ven trennenden
Schutzeinrichtungen)

* MNOT-HALT-Einrichtung

+  Zustimmeinrichtung

* Externer sicherer Betriebshalt

* Externer Sicherheitshalt 1

* Externer Sicherheitshalt 2

* Geschwindigkeitsiberwachung in T1

Die Sicherheitsfunktionen des Industrieroboters erfiillen folgende Anforde-
rungen:

* Kategorie 3 und Performance Level d nach EN IS0 13849-1

Die Anforderungen werden jedoch nur unter folgender oraussetzung er-
filit:

* [hie MOT-HALT-Einrichtung wird mindestens alle 12 Monate betatigt.

* Die Zustimmeinrichtung wird mindestens alle 12 Monate geprift.
(=== “Fun

A E

Lebensgefahr durch nicht wirksame Sicherheitsfunktionen oder
Schutzeinrichtungen

Der Industrieroboter kann ohne wirksame Sicherheitsfunktionen oder
Schutzeinrichtungen Tod, schwere Verdetzungen oder Sachschaden ver-
ursachen.

jonsprifung™ Seite 36)

= Wenn Sicherheitsfunktionen oder Schutzeinnichtungen deaktiviert
oder demontiert sind, den Industrieroboter nicht betreiben.

& Industrieroboter in Sicherheitssystem der Gesamtanlage integrieren
Wahrend der Anlagenplanung missen die Sicherheitsfunktionen der Ge-

samtanlage geplant und ausgelegt werden. Tod, schwere Veretzungen

oder Sachschéden kdnnen sonzst die Folge sein.

* Der Industrieroboter muss in das Sicherheitssystem der Gesamtanla-
ge integriert werden.

13.4.6.2 Sicherheitssteuerung — Rohoter

Die Sicherheitzsteuerung ist eine Einheit innerhalb des Stsuerungs-PCs.
Sie verkndpft sicherheitsrelevante Signale sowie sicherheitzrelevante Uber-
wachumgen.

Aufgaben der Sicherheitssteuernung:

*  Anfricbe ausschalten, Bremsen einfallen lassen
* Uberwachung der Bremsrampe

* Uberwachung des Stillstands (nach dem Stopp)
*  Geschwindigkeitsiberwachung in T1

*  Auswertung sicherheitsrelevanter Signale

* Seizen won sicherheitsgerichteten Ausgangen
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13.4.6.3 Betriehsarten-Wahl - Roboter

Betriebsarten

Der Industrieroboter kann in folgenden Betriebsarien betrieben werden:

* Manuell Reduzierte Geschwindigkeit (T1)
* Manuell Hohe Geschwindigkeit (T2}

+  Automatik (AUT)

+  Automatik Extern (AUT EXT)

Die Betriebsart nicht wechseln, wahrend ein Programm abgearbeitet
wird. Wenn die Beftriebsart gewechselt wird, wahrend ein Programm ab-
gearbeitet wird, stoppt der Industriercboter mit einem Sicherheitshalt 2.

Betriebs-
art Verwendung Geschwindigkeiten
*  Programmverifikation:
Fir Testbetrieb, Pro- Prpgramr!'lierte Geschwindig-
) keit, maximal 250 mm/s
T grammierung und Tea-
chen *  Handbetrieh:
Handverfahrgeschwindigkeit,
maximal 250 mm/s
*  Programmverifikation:
T2 Fur Testbetrieb Programmierte Geschwindigkeit
* Handbetrieb: Nicht moglich
Fiir Industieroboter * Programmbetriel:
AUT ohne (bergeordnete Programmierte Geschwindigkeit
Steuerung Handbetrieb: Nicht maglich
F':_'r Ir_'ldus-tl_'iembcrter Programmbetrieb:
AUT EXT mit einer ubergecrdne- . o
ten Steuerung, z. B. Programmierte Geschwindigkeit
SPS * Handbetrieb: Nicht moglich

Betriebsarten-Wahlschalter

Der Benutzer kann die Betriebsart Ober den Verbindungsmanager dndem.
Der Verbindungsmanager ist eine Ansgicht, die man Gber den Betriebsar-
ten-Wahlschalter am smartPAD aufruft.

Der Betriebsarten-Wahlschalter kann in folgenden Varanten ausgefihrt
sein:
*  Mit Schlissel

Mur wenn der Schidssel gesteckt ist, izt ez moglich, die Befriebzart zu
andem.

* Ohne Schlossel

Lebensgefahr durch Betriebsarten-Wahlzschalter ohne Zugriffsbe-
schrankung

Wenn das smartPAD mit einem Betriebsarten-Wahlzchalter ohne Schiis-
sel ausgeristet ist, kdnnen alle Personen, unabhangig von Aufgabenbe-
reich oder Qualifikation, den Betriebsarten-Wahlschalter bedienen. Tod,
schwere Veretzungen oder Sachschdden kdnnen die Folge sein.

* Ez muss eine zusatziche Vorrichtung installiert werden, die sicher-
stellt, dass der Betriebsarten-Wahlschalter nur durch einen ein-
schrankbaren Perzsonenkreis bedient werden kann.

* Die Vomichtung darf selbst keine Bewegungen des Industrieroboters
oder andere Gefdhrdungen auslzen.
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13.4.6.4 Signal ,,Bedienerschutz” - Roboter

Das Signal "Bedienerschutz” dient zur Uberwachung frennender Schutz-
einrichtungen, z. B. Schutztiren. Ohne dieses Signal ist kein Automatikbe-
trieb mdglich. Bei einem Signalverust wahrend des Automatikbetriebs (z.
B. Schutztire wird gedfinet) stoppt der Manipulator mit einem Sicherheits-
halt 1.

In den Betriebsarten Manuell Reduzierte Geschwindigkeit (T1) und Manu-
ell Hohe Geschwindigkeit (T2) ist der Bedienerschutz nicht aktiv.

i WARNUNG

Lebensgefahr durch Fortsetzen des Automatikbetriebs ohne ausrei-
chende Quittierung

Mach dem Verlust des Signals "Bedienerschutz" darf es nicht mglich
sein, den Automatikbetrieb nur durch Schliefung der Schutzeinrichtung
wieder zu starten. Andemfalls kann z. B. die Schutztir unbeabsichtigt
zufallen und der Automatikbetriel somit fortgesetzt werden, wihrend
sich Personen im Gefahrenbereich befinden. Tod, schwere Veretzungen
und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

* Der Automatikbetrieb darf erst forigesetzt werden, wenn die Schutz-
einrichtung wieder geschlossen wurde und wenn diese Schliefung
quittiert wurde.

* Die Quittierung muss 30 gestaltet sein, dass vorher eine tatsichliche
Priifung des Gefahrenbereichs stattfinden kann. Andere Quittierun-
gen (z. B. eine Quittierung, die automatisch auf das Schliefen der
Schutzeinrichtung folgt) sind unzulissig.

13.4.6.5 NOT-Halt-Einrichtung - Rohoter

Die NOT-HALT-Einrichtung des Industriercboters ist das NOT-HALT-Gerat
am smartPAD. Das Gerat muss bei einer gefahrbringenden Situation oder
im Motfall gedrickt werden.

Reaktionen des Industrieroboters, wenn das NOT-HALT-Gerdt gednickt
wird:

*  Der Manipulator und die Zusatzachsen (opticnal) stoppen mit sinem
Sicherheitshalt 1.

Um den Betrieb fortsetzen zu konnen, muss das NOT-HALT-Gerat durch
Drehen entriegelt werden.

iy WARNUNG

Lebensgefahr durch Werkzeuge und Einrichtungen ohne NOT-HALT

Wenn Werkzeuge und andere Einrichtungen, die mit dem Roboter ver-

bunden =ind, nicht in den NOT-HALT-Kreiz eingebunden sind, kdnnen

Tod, schwere Veretzungen oder Sachschdden die Folge sein.

* Woerkzeuge und andere Einrichtungen in den NOT-HALT-Kreis ein-
binden, wenn von ihnen Gefahren ausgehen kinnen.

Mindestens eine externe NOT-HALT-Einrichtung muss immer installiert
werden. Dies stellt sicher, dass auch bei abgestecktem smartPAD eine
NOT-HALT-Einrichtung zur Verflgung steht.
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13.4.6.6 Abmelden von der iibergeordneten Sicherheitssteuerung - Roboter

Wenn die Robotersteuerung mit einer dbergecrdneten Sicherheitssteue-
rung verbunden ist, wird diese Verbindung in folgenden Fallen zwangslau-
fig unterbrochen:

* Abschalten der Spannung Ober Hauptschalter bzw. Gerdteschalter der
Robotersteuerung
Oder Spannungsausfall

* Herunterfahren der Robotersteuerung dber die smartHMI

*  Aktivierung eines WorkVisual-Projekts von WorkVisual aus oder direkt
auf der Robotersteusrung

» Anderungen unter Inbetricbnahme > Netzwerkkonfiguration

» fAnderungen unter Konfiguration > Sicherheitskonfiguration

* E/A Treiber = Rekonfigurieren

= Wiederhersiellen eines Archivs

Auswirkung der Unterbrechung:

= Wenn eine diskrete Sicherheitsschnitistelle verwendet wird, lost dies
einen MOT-HALT fir die Gezamtanlage aus.

* Wenn die Ethernet-Sicherheitzschnitistelle verwendet wird, erzeugt die
KUKA-Sicherheitssteuerung ein Signal, das bewirkt, dass die dberge-
ordnete Steusrung keinen MNOT-HALT fur die Gesamtanlage auslost.

& Ethernet-Sicherheitsschnittstelle in Risikobeurteilung bericksichiti-
gen

Wenn die Ethemet-Sicherheitsschnittstelle in der Risikobeurteilung nicht
bericksichtigt wird, kénnen Ted, schwere Yedetzungen oder Sachscha-
den die Folge aein.

+  Der Systemintegrator muss in seiner Risikobeurteilung berlcksichti-
gen, ob die Tatsache, dass das Ausschalten der Robotersteuerung
keinen NOT-HALT der Gesamtanlage ausldst, eine Gefahr darstellen
kanm und wie der Gefahr ggf. entgegen=zuwirken ist.

& WARNUNG

Lebensgefahr durch smartPAD an ausgeschalteter Steuerung

Wenn eine Robotersteverung ausgeschaltet ist, ist die NOT-HALT-Ein-

rchtung am smartPAD nicht funktionsfahig. Es kann zu Verwechslungen

zwischen funktionsfahigen und nicht funktionsfahigen NOT-HALT-Einrich-

tungen kommen. Tod, schwere Veretzungen oder Sachschaden konnen

die Folge sein.

* SmartPADs an ausgeschalteten Steuverungen abdecken oder aus der
Anlage entfemen.

13.4.6.7 Externe NOT-HALT-Einrichtung - Robhoter

Jede Bedienstation, Ober die eine Roboterbewegung oder eine andere ge-
fahrbringende Situation ausgelést werden kann, muss mit einer NOT-
HALT-Einrichtung ausgeristet sein. Hierfir hat der Systemintegrator Sorge
Zu tragen.

Es muss immer mindestens eine externe MOT-HALT-Einrichtung installiert
werden. Dies stellt sicher, dass auch bei abgesteckiem smartPAD eine
NOT-HALT-Einnichtung zur Verfigung steht.

Externe NOT-HALT-Einrichtungen werden dber die Kundenschnittstelle an-

geschlozzen. Externe MOT-HALT-Einrichtungen sind nicht im Lieferumfang
des Industrieroboters enthalten.
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13.4.6.8 Zustimmeinrichtung - Roboter

Die Zustimmeinrichtung des Industriercboters sind die Zustimmungsschal-
ter am smartPAD.

* smartPAD: 3 Zustimmungsschalter

« gmartPAD-2: 4 Zustimmungsschalter

Die Zustimmungsschalter haben 3 Stellungen:
* Nicht gednickt

= Mittelstellung

* Dwrchgedrickt (Panikstellung)

Der Manipulator kann in den Test-Betriebsarten nur bewegt werden, wenn
mindestens ein Zustimmungsschalter in Mittelstellung gehalten wird.

Es ist moglich, mehrere Zustimmungsschalter gleichzeitig in Mittelstellung
Zu halten. Dies edaubt das Umgreifen von einem Zustimmungsschalter
auf einen anderen.

Der Manipulator kann in den Test-Betriebsarien auf folgende Weise ge-
stoppt werden:

* Mindestens einen Zustimmungsschalter durchdricken.

Das Durchdricken eines Zustimmungsschalters lost einen Sicherheits-
halt 1 aus.

= Qder alle Zustimmungsschalter loslassen.

Das Loslassen aller (1) in Mittelstellung gehaltener Zustimmungsschal-
ter k3st einen Sicherheitshalt 2 aus.

A WARNUNG

Lebensgefahr durch ausbleibende Reaktion bei Loslassen eines Zu-

stimmungsschalters

Das Loslassen eines von mehreren in Mittelstellung gehaltenen Zustim-
mungsschaltern l6st keine Stopp-Reaktion aus.

Werden mehrere Schalter in Mitielstellung gehalten, kann die Roboter-
steuerung nicht unterscheiden, ob einer davon absichtlich losgelassen
wurde oder unabsichilich als Felge eines Unfalls.

* Bewusstsein fir die Gefahr schaffen.

Bei einer Fehlfunktion eines Zustimmungsschalters (z. B. Klemmen in Mit-
telstellung) kann der Industrieroboter mit einer der folgenden Methoden

gestoppt werden:

* Einen anderen Zustimmungsschalter durchdricken.
* MOT-HALT-Einrichtung betatigen.

* Start-Taste loslaszen.

N WARNUNG

Lebensgefahr durch Manipulation von Zustimmungsschaltern

Die Zustimmungsschalter dirfen nicht mit Klebebandern oder anderen
Hilfsmittzln fixiert oder in einer anderen Weise manipuliert werden. Tod,
schwere Verletzungen oder Sachschdden konnen die Folge sein.

* Sichtkontrolle der Zustimmungsschalter durchfihren.
* Manipulationen oder Fremdkdrper entfernen.
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Funktionsprufung
Die Funktion der Zustimmungsschalter muss in folgenden Fallen gepruft
werden:
* Nach der Erst- oder Wiederinbetriebnahme des Industrieroboters
* Nach einem Software-Update

* Nach dem Abstecken und Wiederanstecken eines smartPAD (dessel-
ben oder eines anderen smartPAD)

* Die Prufung muss mindestens alle 12 Monate durchgefihrt werden.
Zur Prifung die folgenden Schritte fur jeden Zustimmungsschalter geson-
dert durchfuhren:

1. Den Manipulator in einer Test-Betriebsart verfahren.

2. Wahrend der Manipulator verféhrt, den Zustimmungsschalter durchdru-
cken und 3 Sekunden durchgedrickt halten.

Die Prufung ist in folgendem Fall bestanden:

* Der Manipulator stoppt.
* Und: Es wird keine Fehlermeldung zur Zustimmeinrichtung angezeigt
(Fehler Zustimmitaster oder vergleichbar).

Wenn die Pnifung an einem oder mehreren Zustimmungsschaltern nicht
bestanden wird, muss das smartPAD ausgewechselt werden und die Pri-
fung ermeut durchgefihrt werden.

13.4.6.9 Externe sicherer Betriebshalt - Roboter

Extermne Zustimmeinrichiungen gind notwendig, wenn sich mehrere Perso-
nen im Gefahrenbereich des Industrieroboters aufhalten missen.

Die Funkticn der externen Zustimmeinrichtungen muss mindestens alle
12 Monate geprift werden.

Ii‘ Uber welche Schnittstelle externe Zustimmeinrichtungen angeschlossen
werden konnen, ist in der Betriebsanleitung und in der
Montageanleitung fir die Robotersteuerung in dem Kapitel “"Planung”
beschrieben.

Externe Zustimmeinrichiungen gind nicht im Lieferumfang des Industriero-
boters enthalten.

13.4.6.10 Externer Sicherheitshalt 1 und externer Sicherheitshalt 2 - Rohoter

Der sichere Betriebshalt kann dber einen Eingang an der Kundenschnitt-
stelle ausgelost werden. Der Zustand bleibt erhalten, so lange das exteme
Signal FALSE ist. Wenn das externe Signal TRUE ist, kann der Manipula-
tor wieder verfahren werden. Es ist keine Quitierung notwendig.
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13.4.6.11 Geschwindigkeitsiiberwachung in T1 - Roboter

In der Betriebsart T1 wird die Geschwindigkeit sowohl achsspezifisch als
auch kariesisch sicher dberwacht.

Vi - Bis einschliefllich System Software 8.5.7 gilt

Fir Kundenkinematiken (CKs) wird in T1 nur die achsspezifische
Geschwindigkeit sicher Oberwacht. Die kartesische Position am
Flansch steht nur fir KUKA Kinematiken in sicherer Technik zur Ver-
flgung.

* Ab Systemn Software 5.5.8 gilt
Fir alle Kinematiken wird in T1 die achsspezifische Geschwindigkeit
sicher dberwacht. Die karesische Geschwindigkeit wird in T1 sicher
Uberwacht, wenn die zugehdrige Einstellung in der Sicherheitskonfi-
guration akfiviert ist.

Achsspezifische berwachung

Uberschreitet eine Achse ihre Geschwindigkeit, I6st dies einen Sicherheits-
halt 0 aus.

*  Default-Grenzwert fur rotatorische Achsen: 30 /s
* Default-Grenzwert fur lineare Achsen: 250 mmds

Ii' Ab der System Software 8.3 kann die achsspezifische Uberwachung
Uber den Parameter Maximale Geschwindigkeit T1 konfiguriert wer-
den. Weitere Informationen dazu sind in der Dokumentation Bedien-
und Programmieranleitung fiir Systemintegratoren for die System
Software zu finden.

Kartesische (berwachung

Die kartesische Oberwachung bezieht sich auf die Geschwindigkeit am
Flanzch. Eine Uberschreitung des Grenzwerts I6st einen Sicherheitshalt 0
aus.

*  Default-Grenzwert: 250 mmi's

Wenn eine zusétzliche Sicherheitzoption (z. B. SafeOperation) verwendet
wird, ist der Grenzwert konfigurierbar. Er kann vemingert wenden, aber
nicht erhoht werden.

13.4.6.12 Mechanische Endanschldage - Roboter

Die Achsbersiche der Grund- und Handachsen des Manipulators sind je
nach Robotervariante teilweise durch mechanische Endanschlage be-
grenzt.

An den Zusatzachszen konnen weitere mechanische Endanschidge mon-
tiert sein.

AN WARNUNG

Lebensgefahr nach Kollision mit Hindernis

Wenn der Manipulator oder eine Zusatzachse gegen ein Hindernis oder
einen mechanischen Endanschlag oder die mechanische Achsbegren-
zung fahrt, kann der Manipulator nicht mehr sicher betrieben werden.
Tod, Verdetzungen oder Sachschaden konnen die Folge sein.

* Manipulator aulter Betrieb setzen.

* Vor der Wiederinbetriebnahme Ridcksprache mit der Firma KUKEA
halten.
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13.4.6.13 Mechanische Achsbegrenzung (Option) - Roboter

Einige Manipulatoren kénnen in den Achsen A1 bis A3 mit verstellbaren
mechanischen Achsbegrenzungen ausgeristet werden. Die Achsbegren-
Zungen beschrinken den Arbeitsbereich auf das erfordediche Minimumm.
Damit wird der Personen- und Anlagenschutz erhdht.

Bei Manipulatoren, die nicht for die Auwsristung mit mechanischen Achsbe-
grenzungen vorgesehen sind, ist der Arbeitsraum so zu gestalien, dass
auch ohne mechanische Achsbegrenzungen keime Gefahrdung von Perso-
nen oder Sachen eintreten kann.

Wenn dies nicht moglich izt, muss der Arbeitsbereich durch anlagenseitige
Lichtzchranken, Lichtvorhdnge oder Hindernisse begrenzt werden. An Ein-
lege- und Ubergabebereichen dirfen keine Scher- und Quetschstellen ent-
stehen.

|1| Diese Option ist nicht for alle Robotermodelle verfugbar, Informationen
zu bestimmten Robotermodellen kénnen beim Hersteller erfragt werden.

13.4.6.14 Madglichkeiten zum Bewegen des Manipulators chne Antriebsenergie -
Roboter

& Qualifikation des Personals beziglich Verhalten in Notsituationen

In Motfallen oder anderen aulergewshnlichen Situationen kann es not-

wendig werden, den Manipulator ohme Antriebsenergie zu bewsgen.

* Dag Personal muss darin ausgebildet sein, wie der Manipulator
ohne Antriehzenergie bewegt werden kann.

Beschreibung

Um den Manipulator nach einem Unfall oder Storfall chne Antriebsenergie

Zu bewegen, atehen folgende Maglichkeiten zur Verfiigung:

*  Freidreh-Vormichiung (Option)
Die Freidreh-Vommichtung kann fiir die Grundachs-Antriebsmotorsn und
je nach Robotervariante auch fur die Handachs-Antriebsmotoren ver-
wendet werden.

* Bremzendfinungsgerat (Option)
Das Bremsendfinungsgerat ist fir Robotervarianten bestimmt, deren
Motoren nicht frei zuganglich sind.

* Handachsen direkt mit der Hand bewegen

Bei Varianten der niedrigen Traglastklasse steht fir die Handachsen
keine Freidreh-Vomichtung zur Verfigung. Diese ist nicht notwendig,
da die Handachsen direkt mit der Hand bewegt werden kénnen.

|1| Informationen dazu, welche Moglichkeiten for welche Robotermodelle
verfughbar sind und wie sie anzuwenden sind, sind in der Montage- oder
Betriebzanleitung for den Roboter zu finden oder kdnnen beim
Hersteller erfragt werden.

HINWEIS

Sachschaden durch Bewegen des Manipulators ohne Antriebsener-
gie

Wenn der Manipulator ohne Anfriebsenergie bewegt wird, kann dies die
Motorbremsen der befroffenen Achsen beschadigen.

* Den Manipulator nur in Notfallen ohne Antriebsenergie bewegen,
Z. B. zur Befreiung von Personen.

* Wenn die Bremse beschadigt wurde, muss der Motor getauscht wer-
den.
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13.4.6.15 Kennzeichnungen am Industrierobhoter - Roboter

Alle Schilder, Hinweize, Symbole und Markierungen sind sicherheitsrele-
vante Teile des Industrieroboters. Sie durfen nicht verandert oder entfemnt
werden.

Kennzeichmungen am Industrieroboter sind:

* Leistungsschilder

*  Wamhinweise

* Sicherheitzsymbole

*  Bezeichnungsschilder
*  Leitungsmarkierungen
* Typenschilder

|1| Weitere Informationen sind in den Technischen Daten der Betriebsanlei-
tungen oder Montageanleitungen der Komponenten des Industrierobo-
ters zu finden.

13.4.6.16 Externen Schutzeinrichtung - Roboter

Der Zufritt von Personen in den Gefahrenbereich des Industriercboters ist
durch Schutzeinrichtungen zu verhinderm. Der Systemintegrator hat hierfir
Sorge zu tragen.

Trennende Schutzeinrichtungen missen folgende Anforderungen erfillen:

* Sie entsprechen den Anforderungen von EN IS0 14120.

* Sie verhindem den Zutritt von Personen in den Gefahrenbereich und
kdnnen nicht auf einfache Weise Uberwunden werden.

* Sie zind ausreichend befestigt und halten den vorhersehbaren Be-
triebs- und Umgebungskraften stand.

* Sie stellen nicht selbst eine Gefahrdung dar und kdnnen keine Gefahr-
dungen verursachen.

* Vorgeschrebene Abstande, z. B. zu Gefahrenstellen, werden eingehal-
ten.

Schutztiren (Wartungstoren) midszen folgende Anforderungen erfullen:

* Die Anzahl ist auf das notwendige Minimum beschrankt.

* Die Verriegelungen (z. B. Schutztir-Schalter) sind dber Schutztor-
Schaltgerdte oder Sicherheits-SPS mit dem Bedienerschutz-Eingang
der Robotersteverung verbunden.

* Schaltgeréte, Schalter und Art der Schaltung entsprechen den Anfor-
derungen von Performance Level d und Kategene 3 nach
EN 1SO 13849-1.

* Je nach Geféhrdungslage: Die Schutztlr izt zusétzlich mit einer Zuhal-
tung gesichert, die das Offnen der Schutzhir erst erlaubt, wenn der
Manipulator sicher stillsteht.

= Der Taster zum Quittieren der Schutztir ist auferhalb des durch
Schutzeinrichtungen abgegrenzien Raums angebracht.

Ii‘ Weitere Informationen sind in den entsprechenden Mormen und “or-
schriften zu finden. Hierzu zahlt auch EN IS0 14120.

Andere Schutzeinrichtungen

Andere Schutzeinrichfungen missen nach den entsprechenden Normen
und Vorschriften in die Anlage integriert werden.
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13.4.7 Ubersicht Betriebsarten und Schutzfunktionen

Die folgende Tabelle zeigt, bei welcher Betriebgart die Schutzfunktionen

aktiv sind.
Schutzfunktionen T4 T2 AUT | AUT EXT
Bedienerschutz - - aktiv akfiv
MNOT-HALT-Einrichtung aktiv aktiv aktiv aktiv
Zustimmeinrichtung aktiv aktiv - -

Reduziene Geschwindigkeit

bei Programmverifikation aktiv - ) )
Tippbetrieb aktiv aktiv - -
Software-Endschalter aktiv aktiv aktiv aktiv

13.4.8 SicherheitsmaBnahmen

13.4.8.1 Allgemeine Sicherheitsmafinahmen

Der Industrieroboter darf nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie
bestimmungsgemal und sicherheitsbewusst benuizt werden. Bei Fehl-
handlungen kinmen Perscnen- und Sachschaden entstiehen.

Auch bei ausgeschalteter und gesicherter Robotersteuerung ist mit magli-
chen Bewegungen des Indusftrieroboters zu rechnen. Durch falsche Mon-
tage (z. B. Uberlast) oder mechanische Defekie (z. B. Bremsdefeki) kin-
nen Manipulator oder Zusatzachsen absacken. Wenn am ausgeschalieten
Industrieroboter gearbeitet wird, sind Manipulator und Zusatzachsen
vorher so in Stellung zu bringen, dass sie sich mit und ohne Traglast nicht
selbstandig bewegen kénnen. Wenn das nicht maglich ist, missen Mani-
pulator und Zusatzachsen entsprechend abgesichert werden.

GEFAHR

Lebenggefahr durch nicht wirksame Sicherheitsfunktionen oder

Schutzeinrichtungen

Der Industrieroboter kann ohne wirksame Sicherheitsfunktionen oder

Schutzeinrichtungen Tod, schwere Veretzungen oder Sachschaden ver-

ursachen.

* Wenn Sicherheitsfunktionen oder Schutzeinrichtungen deaktiviert
oder demontiert sind, den Industriercboter nicht betreiben.

A L

Lebensgefahr bei Aufenthalt unter der Robotermechanik
Absackende oder herabfallende Teile kdnnen zum Tod oder zu schwe-
ren Veretzungen fihren. Dies gilt immer, also z. B. auch bei Montagets-
tigkeiten und bei ausgeschalteter Steusrung.

* Niemals unter der Robotermechanik aufhalten.

>

AN VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch heile Motoren
Die Motoren erreichen wihrend des Betriebs Temperaturen, die zu Ver-
brennungen fihren kénnen.

* Berlhrungen vermeiden.
* Geeignete SchutzmalBnahmen ergreifen, z. B. Schutzhandschuhe
tragen.
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smartPAD

Der Betreiber hat sicherzustellen, dass der Industrieroboter nur von autori-
sierten Perzonen mit dem smartPAD bedient wird.

Wenn mehrere smartPADz an einer Anlage verwendet werden, muss da-
rauf geachtet werden, dass klar erkennbar ist, welches smartPAD mit wel-
chem Industrieroboter verbunden ist. Es darf keine Verwechslung stattfin-
den.

AN WARNUNG

Lebensgefahr durch abgestecktes smartPAD

Wenn sin smartPAD abgesteckt ist, ist seine NOT-HALT-Einrichtung
nicht funktionafdhig. Es kann zu Verwechslungen zwischen angesteckten
und abgesteckten smartPADs kommen. Tod, Veretzungen oder Sach-
schaden kdnnen die Folge sein.

* Abgestecktes smartPAD sofort aus der Anlage entfermnen.

* Abgestecktes smartPAD auler Sicht- und Reichweite des am Indust-
riercboter arbeitenden Personals verwahren.

Die Zustimmungsachalter am smartPAD sind mindestens alle 12 Monate
gowie in bestimmten Fallen einer Funktionsprifung zu unterziehen.

(=== “Funktionspriifung” Seite 36)
Anderungen

Mach Anderungen am Industrieroboter muss gepriift werden, ob das erfor-
derliche Sicherheitsniveau gewéhrieistet ist. FOr diege Pnifung sind die
geltenden staatlichen oder regionalen Arbeitsschutzvorschriftien zu beach-
ten. Zusdtzlich sind alle Sicherheitefunktionen auf ihre sichere Funktion zu
testen.

Meue oder gednderte Programme midssen immer zuerst in der Betriebsart
Manuell Reduzierte Geschwindigkeit (T1) getestet werden.

Mach Anderungen am Industrieroboter missen bestehende Programme
immer zuerst in der Betnebsart Manuell Reduzierte Geschwindigkeit (T1)
getestet werden. Dies gilt fir sdmtliche Komponenten des Industrierobo-
ters und schlieft damit z. B. auch Anderungen an Zusatzachsen oder an
Software und Konfigurationseinstellungen ein.

Storungen

Bei Stérungen am Industrieroboter ist wie folgt vorzugehen:

* Robotersteuerung ausschalten und gegen unbefugies Wiederesinschal-
ten (z. B. mit einem Yorhd&ngeschloss) sichem.

*  Siorung durch ein Schild mit entzprechendem Hinweis kennzeichnen.

*  Aufzeichnungen dber Stérungen fihren.

* Storung beheben und Funktionsprifung durchfihren.
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