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Serie LEH/Elektrischer Greifer
Sicherheitshinweise

Diese Sicherheitshinweise sollen vor gefahrlichen Situationen und/oder Sachschaden schiitzen.
In den Sicherheitshinweisen wird die Gewichtung der potenziellen Gefahren durch die Warnhinweise
LAchtung®, ,Warnung“ oder ,Gefahr" bezeichnet.
Diese wichtigen Sicherheitshinweise missen zusammen mit internationalen Sicherheitsstandards (ISO/IEC),
den japanischen Industriestandards (JIS)*1) und anderen Sicherheitsvorschriften beachtet werden*2).
*1) ISO 4414: Fluidtechnik — Ausfiihrungsrichtlinien Pneumatik

ISO 4413: Fluidtechnik — Ausfiihrungsrichtlinien Hydraulik

IEC 60204-1: Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausristung von Maschinen (Teil 1: Allgemeine Anforderungen)

ISO 10218-1992: Industrieroboter — Sicherheitsanforderungen

Acht Achtung verweist auf eine Gefahr mit geringem Risiko, die leichte bis mittelschwere
c ung Verletzungen zur Folge haben kann, wenn sie nicht verhindert wird.

I
I

Warnung verweist auf eine Gefahr mit mittlerem Risiko, die schwere Verletzungen
: A Warnung J J
P
I

oder den Tod zur Folge haben kann, wenn sie nicht verhindert wird.

G f h Gefahr verweist auf eine Gefahr mit hohem Risiko, die schwere Verletzungen oder
eranr den Tod zur Folge hat, wenn sie nicht verhindert wird.

/\Warnung

1. Verantwortlich fiir die Kompatibilitat bzw. Eignung des Produkts ist die Person, die das System
erstellt oder dessen technische Daten festlegt.

Da das hier beschriebene Produkt unter verschiedenen Betriebsbedingungen eingesetzt wird, darf die

Entscheidung Uber dessen Eignung fiir einen bestimmten Anwendungsfall erst nach genauer Analyse und/oder

Tests erfolgen, mit denen die Erflllung der spezifischen Anforderungen tberprift wird.

Die Erflllung der zu erwartenden Leistung sowie die Gewahrleistung der Sicherheit liegen in der Verantwortung der

Person, die die Systemkompatibilitat festgestellt hat.

Diese Person muss anhand der neuesten Kataloginformation standig die Eignung aller Produktdaten Uberprifen

und dabei im Zuge der Systemkonfiguration alle Méglichkeiten eines Gerateausfalls ausreichend berticksichtigen.

2. Maschinen und Anlagen diirfen nur von entsprechend geschultem Personal betrieben werden.

Das hier beschriebene Produkt kann bei unsachgemafRer Handhabung gefahrlich sein.

Montage-, Inbetriebnahme- und Reparaturarbeiten an Maschinen und Anlagen, einschlieRlich der Produkte

von SMC, durfen nur von entsprechend geschultem und erfahrenem Personal vorgenommen werden.

3. Wartungsarbeiten an Maschinen und Anlagen oder der Ausbau einzelner Komponenten diirfen
erst dann vorgenommen werden, wenn die Sicherheit gewahrleistet ist.

1. Inspektions- und Wartungsarbeiten an Maschinen und Anlagen dirfen erst dann ausgefihrt werden, wenn
alle Malnahmen u(berprift wurden, die ein Herunterfallen oder unvorhergesehene Bewegungen des
angetriebenen Objekts verhindern.

2. Wenn Bauteile bzw. Komponenten entfernt werden sollen, mussen die oben genannten Sicherheitshinweise
beachtet werden und jegliche Stromversorgung unterbrochen sein. Lesen Sie die geratespezifischen
Sicherheitshinweise aller relevanten Gerate sorgfaltig durch.

3. Vor dem erneuten Start der Maschine bzw. Anlage sind Mallnahmen zu treffen, um unvorhergesehene
Bewegungen des Produkts oder Fehlfunktionen zu verhindern.

4. Bitte wenden Sie sich an SMC und treffen Sie geeignete Sicherheitsvorkehrungen, wenn das

Produkt unter einer der folgenden Bedingungen eingesetzt werden soll:

1. Einsatz- bzw. Umgebungsbedingungen auf3erhalb der angegebenen Spezifikation oder Nutzung des Produktes
im Freien oder unter direkter Sonneneinstrahlung.

2. Beim Einbau in Maschinen und Anlagen, die in Verbindung mit Kernenergie, Eisenbahnen, Luft- und Raumf-
ahrttechnik, Schiffen, Kraftfahrzeugen, militarischen Einrichtungen, Verbrennungsanlagen, medizinischen Geraten
oder Freizeitgeraten eingesetzt werden oder mit Lebensmitteln und Getranken, Notausschaltkreisen, Kupplungs-
und Bremsschaltkreisen in Stanz- und Pressanwendungen, Sicherheitsausristungen oder anderen Anwen-
dungen, die nicht fur die in diesem Katalog aufgefiihrten technischen Daten geeignet sind, in Kontakt kommen.

3. Anwendungen, bei denen die Moéglichkeit von Schaden an Personen, Sachen oder Tieren besteht und die
eine besondere Sicherheitsanalyse verlangen.

4. Verwendung in Verriegelungssystemen, die ein doppeltes Verriegelungssystem mit mechanischer
Schutzfunktion zum Schutz vor Ausféllen und eine regelmaRige Funktionsprufung erfordern.




Serie LEH / Elektrischer Greifer
Sicherheitshinweise

/\Achtung

1. Das Produkt wurde fiir die Verwendung in der herstellenden Industrie konzipiert.
Das hier beschriebene Produkt wurde fir die friedliche Nutzung in Fertigungsunternehmen entwickelt.
Wenn Sie das Produkt in anderen Wirtschaftszweigen verwenden mdéchten, miissen Sie SMC vorher
informieren und bei Bedarf entsprechende technische Daten aushandigen oder einen gesonderten
Vertrag unterzeichnen.
Wenden Sie sich bei Fragen bitte an SMC.

Gewabhrleistung und Haftungsausschluss/Einhaltung von Vorschriften

Das Produkt unterliegt den folgenden Bestimmungen zu ,Gewahrleistung und Haftungsausschluss® und
zur ,Einhaltung von Vorschriften®.
Lesen Sie diese Punkte durch und erklaren Sie lhr Einverstandnis, bevor Sie das Produkt verwenden.

Gewahrleistung und Haftungsausschluss

1. Die Gewadhrleistungsfrist betrdagt ein Betriebsjahr, gilt jedoch maximal bis zu 18 Monate nach
Auslieferung dieses Produkts.*?
Das Produkt kann zudem eine bestimmte Haltbarkeit oder Reichweite aufweisen oder bestimmte
Ersatzteile benotigen. Bitte erkundigen Sie sich bei lhrer nachstgelegenen Vertriebsniederlassung.

2. Wenn innerhalb der Gewahrleistungsfrist ein Fehler oder Funktionsausfall auftritt, der eindeutig
von uns zu verantworten ist, stellen wir lhnen ein Ersatzprodukt oder die entsprechenden
Ersatzteile zur Verfiigung.

Diese Gewabhrleistung gilt nur fiir unser Produkt, nicht jedoch fiir andere Schaden, die durch den
Ausfall dieses Produkts verursacht werden.

3. Lesen Sie vor der Verwendung von SMC-Produkten die Gewahrleistungs- und Haftungs-
ausschlussbedingungen sorgfiltig durch, die in den jeweiligen spezifischen Produktkatalogen
zu finden sind.

*2) Diese 1-Jahres-Gewahrleistung gilt nicht fiir Vakuumsauger.
Vakuumsauger sind VerschleiBteile, fiir die eine Gewaéhrleistung von 1 Jahr ab der
Auslieferung gilt.
Diese Gewaihrleistung wird auch nicht wirksam, wenn ein Produkt innerhalb der
Gewabhrleistungsfrist durch die Verwendung eines Vakuumsaugers verschleilt oder
aufgrund einer Zersetzung des Gummimaterials ausfalit.

Einhaltung von Vorschriften

1. Die Verwendung von SMC-Produkten in Fertigungsmaschinen von Herstellern von Massen-
vernichtungswaffen oder sonstigen Waffen ist strengstens untersagt.

2. Der Export von SMC-Produkten oder -Technologie von einem Land in ein anderes hat nach den
an der Transaktion beteiligten Landern geltenden Sicherheitsvorschriften und -normen zu
erfolgen. Vor dem internationalen Versand eines jeglichen SMC-Produktes ist sicherzustellen,
dass alle nationalen Vorschriften in Bezug auf den Export bekannt sind und befolgt werden.

1. Anweisungen vor Inbetriebnahme/einfache Einstellung fiir den sofortigen




Im Controller sind die Antriebsdaten bereits voreingestellt.
Einstellungen koénnen im einfachen Modus ,Easy Mode“ vorgenommen werden, wobei die
Betriebsparameter leicht geandert werden kénnen.

1.1 Vorbereitende MaBnahmen
(1) Vorbereitungen
Bitte Uberprifen Sie das Etikett und die Anzahl der Zubehérteile, um zu bestatigen, dass es sich um das
bestellte Produkt handelt.
Tabelle 1: Komponenten
Pos. Bezeichnung Anz.
Elektrischer Greifer
s Controller
Spannungsversorgungsstecker
Antriebskabel
I/O-Kabel (Hier nicht abgebildet)
Teaching-Box

Controller-Einstellset
[Controller-Einstellsoftware, Kommunikationskabel, USB-Kabel und Umsetzer sind inbegriffen]
— B E (7) Controller-

(1) Elektrischer Greifer ?
Einstellset

(3) Spannungsversorgungsstecker “]] L i

AP WN =
~ |~ [~~~

6
7

(
(
(
(
(
(
(

N e I Y = Ny P N R N SN

Kommunikations-
kabel

zum USB-Anschluss

zu CN1
Tabelle 2: Vom Kunden vorzunehmende vorbereitende MalRnhahmen.

Bezeichnung Bedingungen

Spannungsversorgung 24 V DC Uberpriifen Sie die Leistungsaufnahme fiir jeden einzelnen Antrieb

Keine einschaltstrombegrenzte

Spannungsversorgung verwenden.

8 mm

AWG20-Kabel (0,5 mm?) abisolierte Kabellange

Schliefen Sie den Pluspol der DC 24 V an die C24V-, M24V- und EMG-Klemmen des
Spannungsversorgungssteckers an und den Minuspol an die 0V-Klemme. In Fallen, in
denen UL-Konformitat gefordert wird, sind elektrische Antriebe und Controller mit
einer Spannungsversorgung Klasse 2 UL1310 zu verwenden.

Driicken Sie den Hebel zum Offnen und I @ 24V Strom-
SpannungsversorgungSSteCker Schlieften und fiihren Sie das Kabel in - @ EMG versorgung
Verdrahtung den dafir vorgesehenen Eingang. - @ c24v
M 24V 24 V
g Oo—
d ov

Elektrischer Kabeleingang |

1.2 Controller-Einstellsoftware
(1) Installation der Software



Mit der Controller-Einstellsoftware-CD-ROM installieren Sie die Kommunikationssoftware, indem Sie den
~LAnweisungen zur Softwareinstallation” folgen (PDF)

(2) Starten der Software
Schalten Sie die Spannungsversorgung des ControllersEtEi el CIRSI N [EYA G B @l pl el [T

Einstellsoftware.

ACGTController Menu

Normal Mode

L —

=

]

Information

Wahlen Sie ,Easy Mode*

(3) JOG-Betrieb

a. Vorbereitung: Servo On — Return to ORIG

(]

=

b. JOG-Betrieb

e G e

Wahlen Sie ,Monitor”

SRR T e |
s o 5 e
‘ .

Information

L3 Pleaze confirm safety.
\16) Paralls! 10 disahle:

Software control of servo is ON,

Check. zafety.

i The step data should be edited online. e e
The data change i dagmlgaded 1o controller automatically. L T By S o e S i g .

Wabhlen Sie ,OK"

Wahlen Sie ,OK"

Jog Speed
£- - ‘
Offnen  SchlieRen

Information

Check, safety.

L3 Pleaze confirm zafety,
1 ) Parallel [0 enable.

Wahlen Sie ,OK*

et

(1),SVRE" leuchtet, bedeutet bestatigt
(2) Wahlen Sie ,Return to ORIG*

Auf den Pfeil klicken—[Eray

/\ Achtung

Wenn ein Alarm ausgelost wird

(1) Wenn ,ALARM" ausgel6st wird, deaktivieren Sie ihn, indem

Sie (2) ,Reset" wahlen.

Sollte der Alarm nicht durch ,Reset” deaktiviert werden, (1) R [ ver [ [seon | | |

schalten Sie die Spannungsversorgung AUS und wieder EIN.

Anm.) Einzelheiten zum Thema Alarmcodes finden Sie im Betriebshandbuch des Controllers.

Eile Edit Comm Gelting

D — —
|o0 - LEHFR0-7ER4

Sl € 1O

Position Spees barce
(1] mno0 mnfe 4D *

(4) TEST-Betrieb/Schritt Nr.0 — Nr.1 — Nr.0---
a. Vorbereitung: Servo On — Return to ORIG/Siehe ,3.JOG-Betrieb“.
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b. TEST-Betrieb

i [dt {omm Geting

D
01 - LEHF20-TE4

~Step No.0“ Betrieb

Schritt 1:
Wahlen Sie ,Step No.0"

\Wahlen Sie eine beliebige
Position in der Zeile

~otep No.1“ Betrieb

Schritt 3:
Wabhlen Sie ,Step No.1*

e | g
- : > Schritt 2: BNE otrich
Wahlen Sie ,Drive*
Schritt 4: BNID otrich

Wahlen Sie ,Drive”

Position in der Zeile

Mores distancs

&0

eats

e Felativn,

c. Betriebsstopp: Servo Off/Siehe ,3.JOG-Betrieb*.

(5) Anderung der Schrittdaten
Bsp.) ,Step No.0“/Positionierbetrieb

Step Data P Anderung der Positionierhaltposition
Ma. Move M Speed Fozition Nushing F| TrigglV In pos Position: 24 mm — 20 mm
mm/ = 3 3 i
Il Abzolute il . 1] I n.50
@ Eingabe ,20*
Step Data
Mo Mowve M Speed Fozition |Pushinz F| Trizzl¥ In pos
mm/ = A A M
0|f4bsaolute EEII EEI.EIEII 0 0 0,50

Bsp.) ,Step No.1“/Schubbetrieb/Werkseitig ist Schrittnr. 1 auf Schubbetrieb gesetzt

Step Data - -
Ma. Move M Speed Position Pushing F| TrigzlV In pos
o e ¥ ¥ o Position: 12 mm — 5 mm
0| &bzalute Al I} 0.50
1 Absolute ] 12.0 41 40 24.00| Schubkraft: 40 % — 60 %
@ Eingabe ,5“ Eingabe ,60"
Step Data
Mo. Move M Zpeed Pozition Puzhing F| TrigglV In pos
mm /s mm A A mm
0|A4bzolute Al Pl [l 1 n.50
1 Absolute 50] 5. 00 1| 40 24.00

Weitere Einzelheiten fiir den Betrieb und die Beziehung zwischen Betriebsschritten und
Eingangs-/Ausgabesignalen finden Sie unter ,5.3 Schrittdateneinstellung® S. 28 bis 36.

(6) Beschreibung der Masken der Controller-Einstellsoftware
Siehe MenU ,Help/Easy mode” in der Einstellsoftware ,ACT Controller®

1.3 Teaching-Box
(1) Name

| (2) JOG-Taste




(1) Zifferntaste

—

(2) JOG-Betrieb

[Die Spannungsversorgung ist eingeschaltet]

Dricken Sie die[Taste (3) SET

| (3) SET-Taste

(4) Nach oben und
nach unten, rechts
und links

- | (5) MENU-Taste

EXT Inp OFFMER

~

Betatigung durch|JOG-Taste (2

Driicken Sie die[Taste (3) SET |

[JOGH: gedffnet

!
Servo ON,Ready?: {58
Driicken Sie die|Taste (3) SET

!
RTN ORIG:HEN

Driicken Sie die[Taste (3) SET
]
JOG s

RTN ORIG Done
| JOG=“:Move|
Posn 1.00 mm

6rﬂcken Sie die[Taste MENU (5))
]

- J

(3) TEST-Betrieb/Schritt Nr.0 — Nr.1 — Nr.0---

T— £=4

TAk
DATA MONITOR TEST,
(]
w,) &

77—k PEV
ALARM JOG
[}

N——

Wahlen Sie ,TEST"
T—43 =4 FRh
DATA MONITOR TEST,
J it J
Zg-f?w o3y BE
JOG S NG

Driicken Sie die[Taste (3) SET

[Die Spannungsversorgung ist eingeschaltet]

( )

EXT Inp OFF M=
Driicken Sie dig Taste (3) SET

!
Servo ON,Ready?:
Driicken Sie die[Taste (3) SET
!

RTN ORIGSEn
Driicken Sie die{Taste (3) SET

- J

/ <1: Testbetrieb> \

!
Test s
Step No. 0
Test Start
Posn 1.00 mm
N\ J

Methode zum Beenden des , TEST-Betriebs”
Entspricht der Methode zum Beenden des

) ~JOG-Betriebs"
(4) Anderung der Schrittdaten
»otep No.0“/Positionierbetrieb

E=A TAk
MOEIXI'I)'OR TEST J

F—4

rgung ist eingeschaltet ]

dass der Antrieb bei
Position 24 mm anhalt.

Schritt 1
Step No. 0

Posn 24.00 mm

- J

/ Der Bildschirm zeigt, \

geschlossen

~_~

.JOG Drive“ beenden

Check s 1
EXT Inp ON

Driicken Sie die [Taste (3) SE

Driicken Sie die Taste,4) Unten |
Test ® 1

Step No. 0

Test

Posn H00-mm—j
Driicken Sie die Faste(3ySEF-

Step No.0(Open)

IS S A bgteschlossen
<2: Wahlen Sﬁ%
Driicken Sie die

Test "1

Step No. 1

Test Start

Posn 24.00 mm__
Driicken Sie die{ty-Zifferntaste=
Driicken Sie dieTa

}
Wiederholen 1: Testbetrieb

4 nderung der N
Positionierhaltposition

Posn 24 mm — 20 mm

Schritt 1
Step No. 0
Posn 24.00 mm
Kraft 0 %




Wabhlen Sie ,DATA"

AX
IS

Driicken Sie die Taste (3) SET

,DATA" beenden
Driicken Sie die[Taste MENU (5) |

AX
IS

[ ]
[ ]
( ,LComplete“ )
Schritt s 1
Step No. 0
Posn 20.00. mm
Kraft O %
N\ J

~otep No.1“/Schubbetrieb/Werkseitig ist Schritt-Nr. 1 auf Schubbetrieb gesetzt

) — = = P
2 EI)_ATi M(TNTT%R TE?T~ d »Step No.0 )
> Ww,) & Schritt & 1
32 oy e — Step No. 0
= ® oay X JE
25 ALﬁRMJ iOﬁJ SE@NGJ Posn 20.00 mm
S 8 o Kraft 0 %
s 2 Wihlen Sie ,Step No.*
5 o Wahlen Sie ,DATA*
® ~| Driicken Sie dieTaste (3) SET] ‘- J
()
2
——
4 “ N .
.Complete @ ccrung e Schubkrafl
Schritt s 1 Kraft: 40% — 60%
Step No. 1 Dn'jizll\(/e"r;1 ISie (é(.e als:te 4 l;lnten
Posn 5.00 mm anien s1e ,Force
Kraft 60 % Schritt s 1
\ J) Step No. 1
Posn 5.00 mm
@ Kraft 40_%
Drlicken Sie die|(1) Zifferntaste ,60°
,DATA" beenden Drlicken Sie die [Taste (3) SET
Driicken Sie die[Taste MENU (5).|

- /

/Wéhlen Sie ,Step No.1“\

Schritt s 1
Step No. 0
Posn 20.00 mm
Kraft 0%

Driicken Sie did](1) Ziffemtaste ,1*
\Dn’jcken Sie die[Taste (3) SET
%

4 Anderung der )
orschubstartposition

Posn:12 mm — 5 mm

Driicken Sie die|Taste (4) Unten

Wahlen Sie ,Posn“

Schritt s 1
Step No. 1
Posn 12.00. mm
Kraft 40%

Driicken Sie die §1 g Ziffemtaste ,5'
Driicken Sie die [Taste (3) SET

- /

Weitere Einzelheiten fiir den Betrieb und die Beziehung zwischen Betriebsschritten und
Eingangs-/Ausgabesignalen finden Sie unter ,5.3 Schrittdateneinstellung“ S. 28 bis 36.

(5) Detailierte Beschreibung Teaching-Box
Siehe Betriebsanleitung der Teaching-Box.
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2.1 Serie LEHZ/Standard

2.1.1 Technische Daten
Modell LEHZ10 | LEHZ16 | LEHZ20 | LEHZ25 | LEHZ32 | LEHZ40
Hub/beidseitig [mm] 4 6 10 14 22 30
Steigung [mm] 251/73 249/77 246/53 243/48 242/39 254/43
gung (3,438) (3,234) (4,642) (5,063) (6,205) (5,907)
Haltekraft . . . 52 84
40 bis 100 % (N) A1) Grundausfiihrung 6 bis 14 16 bis 40 bis 130 bis 210
Anm. 3) Kompakt 2bis6 | 3bis8 11 bis 28 - -
Offnungs-/SchlieRgeschwindigkeit [mm/s] 5 bis 80 5 bis 100 5 bis 120
- Greifgeschwindigkeit [mm/s]Anm. 2) Anm. 3) 5 bis 50 5 bis 50 5 bis 50
() Funktionsweise Gleitspindel und Kipphebel
_5 Ausfiihrung mit Fingerflihrung Linearfuhrung (nicht rotierende Ausfiihrung)
© Wiederholgenauigkeit der +0.05
= Langenbestimmung [mm] A" 4) =V
°N> einszﬂigge[%srﬁi%\l{]m. 5) max. 0,25 max. 0,5
({}), Wiederholgenauigkeit [mm] Anm-6) +0,02
ﬁ Positionier Wiederholgenauigkeit +0.05
= einseitig [mm] -
< Leerlauf/einseitig [mm] A7) max. 0,25 max. 0,3
StoRR-/Vibrationsbestandigkeit
(m/seCZ)Anm. 8) 150/30
Max. Betriebsfrequenz [Zyklen pro Minute] 60
Betriebstemperaturbereich [°C] 5 bis 40
Luftfeuchtigkeitsbereich [%RH] max. 90 (keine Kondensation)
Gewicht [g] Grundausfiihrung 165 220 430 585 1120 1760
9 Kompakt 135 190 365 520 - -
Motorgrofe 020 028 042
_5 Motor Schrittmotor
IS Encoder inkrementale A/B-Phase (800 Impulse/Umdrehung)
:ﬁ) Nennspannung [V DC] 24 +10 %
o| Leistungsaufnahme .
N . Grundausfihrung 11/7 28/15 34/13 36/13
o /Standby-Leistungs-
= aufnahme im
[5)
.2| Betriebszustand [W] A™-9) Kompakt 8/7 2212 ) )
$ | Max.momentane |G ngaysfiihrung 19 51 57 61
fu| Leistungsaufnahme
[w] Anm. 10) Kompakt 14 42 - -
Anm. 1) Die Haltekraft muss das 10- bis 20-fache des zu transportierenden Werkstlicks betragen. Die Stellkraft muss 150 %
betragen, wenn das Werkstlck losgelassen wird.
Die Haltekraftgenauigkeit muss +30 % (vom Endwert) bei LEHZ10/16, £25 % (vom Endwert) bei LEHZ20/25 und +20 %
(vom Endwert) bei LEHZ32/40 betragen.
Anm. 2) Die Schubgeschwindigkeit sollte wahrend des Schubvorgangs (Haltevorgangs) innerhalb des Bereichs eingestellt sein.
Andernfalls kann es zu Fehlfunktionen kommen.
Die Offnungs-/Schlielgeschwindigkeit und die Schubgeschwindigkeit gelten fur beide Finger. Fur die Geschwindigkeit fur
nur einen der Finger muss dieser Wert halbiert werden.
Anm. 3) Geschwindigkeit und Kraft kdnnen je nach Kabellange, Last und Anbaubedingungen variieren. Wenn die Kabellange 5 m
Uberschreitet, nimmt der Wert pro 5 m um bis zu 10 % ab. (bei 15 m: Verringerung um bis zu 20 %).
Anm. 4) Die  Wiederholgenauigkeit der Langenbestimmung bezeichnet die  Abweichung (Wert auf dem
Controller-Bildschirm/Teaching-Box), wenn das Werkstlick wiederholt in derselben Position gehalten wird. B
Anm. 5) Wahrend des Schubvorgangs (Haltevorgangs) kommt es nicht zu einer Beeinflussung durch Spiel. Sorgen Sie beim Offnen
fur einen langeren Hub fir das Spiel.
Anm. 6) Die Positioniergenauigkeit bezeichnet die Abweichung der Halteposition (Werkstiickposition) bei einem wiederholt vom
selben Startpunkt und demselben Werkstlick durchgefiihrten Haltevorgang.
Anm. 7) Richtwert zur Fehlerkorrektur im reziproken Betrieb (bei Positionierbetrieb)
Anm. 8) Stol¥festigkeit: Keine Fehlfunktion im Fallversuch des Greifers in axialer Richtung und rechtwinklig zur Antriebsspindel.
(Der Versuch erfolgte mit dem Greifer in Startphase.)
Vibrationsfestigkeit: Keine Fehlfunktionen im Versuch von 45 bis 2000 Hz. Der Versuch erfolgte in axialer Richtung und
rechtwinklig zur Antriebsspindel. Der Versuch erfolgte mit dem Greifer in Startphase.
Anm. 9) Die Leistungsaufnahme (inkl. Controller) gilt, wenn der Antrieb in Betrieb ist.
Die Standby-Leistungsaufnahme im Betriebszustand gilt, wenn der Greifer wahrend des Betriebs in den Positionen
gehalten wird (inkl. Energiesparmodus wahrend des Haltens).
Anm. 10) Die max. momentane Leistungsaufnahme (inkl. Controller) gilt, wenn der Greifer in Betrieb ist.

Dieser Wert kann fur die Wahl der Spannungsversorgung verwendet werden.
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2.1.2 Bestellschliissel

LEHZ(10][ K2)-[4] [ ][ - R[16N
@ ©

GréRe @ MotorgroRe ®Fingeroption
Grundausfiihrung - Grundausfihrung
T Kompakt seitliche Montage mit
Anm.) Gréfie: Gewindebohrung
nur 10, 16, 20, 25 Durchgangsbohrung in
Offnungs-/SchlieRrichtung
@Steigung Flachfinger
Grundausfiihrung
@2-Fingertyp @ Kabeleingangsrichtung
Standard (Eingang auf der linken Seite)
®Hub (mm) F Eingang auf der vorderen Seite
GroRe
m Antriebskabel *
16 ohne Kabel
20 Robotikkabel (flexible Kabel)
25 Standardkabel
32 * Das Standardkabel ist bei fest installierter Anwendung
vorgesehen.
40 Wahlen Sie fiir bewegliche Anwendungen das Robotikkabel.

Fingeroption

(@ Antriebskabelldnge (m)

ohne Kabel 8 x
15 10 *
3 15 *
5 20 *

* Fertigung auf Bestellung.
(Nur die ,Ausfiihrung mit Robotikkabel kann
gewahlt werden).

:

@ controller/Endstufe*
ohne Controller

LECP6
(Ausfiihrung mit NPN
Schrittdaten-Eingang) PNP

LECP1 NPN
(Programmierfreie
Ausfiihrung) PNP

LECPMJ
(CC-Link-Ausflihrung mit
direktem Eingang)

LECPA NPN
(Impulseingang-Ausfiihrung) PNP

* Nahere Angaben zu Controllern/Endstufen und

kompatiblen Motoren finden Sie in der unten stehenden

Auflistung der kompatiblen Controller/Endstufen.
@ 1/O-Kabellinge (m) *!

ohne Kabel

gerader Stecker 2

T-Verzweigung %2

werden. Bitte getrennt bestellen.

*2 Bei Controller-/Endstufen-Ausfiihrung: CC-Link-, 1/0-Kabel nicht

im Lieferumfang enthalten.
Nur ,Null*, ,8* und ,T* kénnen gewahlt werden.

® Controller-Option
Schraubenmontage

DIN-Schienenmontage®
* DIN-Schiene ist nicht inbegriffen.

—: Grundausfiihrung

A: seitliche Montage mit

Gewindebohrung

B: Durchgangsbohrung in
Offnungs-/SchlieRrichtung

C: Flachfinger

/\ Achtung

(NPN oder PNP).

Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahme folgendes
(1) Stellen Sie sicher, dass die Modellnummer des Antriebs-Typenschildes mit
der des Controller-Tapenschildes Ubereinstimmt.

(2) Uberpriifen Sie, ob die Parallel-/O-Konfiguration korrekt is’r(1

Antriebsgehduse und Controller werden zusammen als Paket verkauft.
Wenn nur der Antrieb erworben wird, Gberpriifen Sie bitte, dass der vorhandene Controller mit dem

Antrieb kompatibel ist. Siehe 7.3 A Achtung (1) auf S. 42

LEHZ10K2-4
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*1 Wenn ,ohne Controller/Endstufe*” fiir Controller/Endstufen-
Ausfiihrungen gewahlt wird, kann das I/0O-Kabel nicht gewahlt




2.1.3 Konstruktion

A/[ Handhilfsbetatigung ]

Stiickliste
Pos. Teil Material Bemerkungen
1 Gehause Aluminiumlegierung eloxiert
2 Motorplatte Aluminiumlegierung eloxiert
3 Zentrierring Aluminiumlegierung
. . warmebehandelt,
4 Spindelmutter rostfreier Stahl Spezialbehandlung
. . warmebehandelt,
5 Spindel rostfreier Stahl Spezialbehandlung
6 Nadellager Chromlagerstahl
7 Nadellager Chromlagerstahl
8 Fingereinheit -
9 Kipphebel spezieller rostfreier Stahl
10 Schrittmotor -

Ersatzteile (8) Fingereinheit

" Seitliche Durchgangsbohrung in ,
BaugréfRe RS Gewindebohrung C")ffnungs-gundg SchIieBri?:htung Sy
Kein Symbol A B C
10 MHZ-AA1002 MHZ-AA1002-1 MHZ-AA1002-2 MHZ-A1002-3
16 MHZ-AA1602 MHZ-AA1602-1 MHZ-AA1602-2 MHZ-A1602-3
20 MHZ-AA2002 MHZ-AA2002-1 MHZ-AA2002-2 MHZ-A2002-3
25 MHZ-AA2502 MHZ-AA2502-1 MHZ-AA2502-2 MHZ-A2502-3
32 MHZ-A3202 MHZ-A3202-1 MHZ-A3202-2 MHZ-A3202-3
40 MHZ-A4002 MHZ-A4002-1 MHZ-A4002-2 MHZ-A4002-3
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2.2 Serie LEHZJ/Mit Staubschutzabdeckung

2.2.1 Technische Daten

Modell LEHZJ10 LEHZJ16 LEHZJ20 LEHZJ25
Hub/beidseitig [mm] 4 6 10 14
Steigung [mm] 251/73 24977 246/53 243/48
(3,438) (3,234) (4,642) (5,063)
Haltekraft Grundausfiihrung 6.bis 14 (40 bis 100 %) 16 bis 40 (40 bis 100 %)
[N] Anm. 1) Anm.3) Kompakt 50 S V| o oA ) 11 bis 28 (40 bis 100 %)
@ Offnungs-/SchlieRgeschwindigkeit [mm/s] 5 bis 80 5 bis 100
E Greifgeschwindigkeit [mm/s] Anm. 2)Anm. 3) 5 bis 50 5 bis 50
< Antriebsart Gleitspindel und Kipphebel
S Ausfiihrung mit Fingerfihrung Linearfuhrung (nicht rotierende Ausfiihrung)
g Wiederholgenauigkeit der +0.05
° Langenbestimmung [mm] An™-4) -
S Finger-Spiel/einseitig [mm] Anm. 5) max. 0,25
g Wiederholgenauigkeit [mm] Anm. 6) 10,02
5 Positionier Wiederholgenauigkeit [mm] +0,05
i) Leerlauf/einseitig [mm] Anm. 7) max. 0,25
StoR-/Vibrationsbestandigkeit [m/sec2]am. &) 150/30
Max. Betriebsfrequenz [Zyklen pro Minute] 60
Betriebstemperaturbereich [°C] 5 bis 40
Luftfeuchtigkeitsbereich [%RH] max. 90 (keine Kondensation)
Gewicht [g] Grundausfiihrung 170 230 440 610
Kompakt 140 200 375 545
MotorgrofRRe 020 028
5 Motor Schrittmotor
E Encoder inkrementale A/B-Phase (800 Impulse/Umdrehung)
= Nennspannung [V DC] 24 +10 %
ga_ Leistungsaufnahme/ G .
& Standby- Leistungs- rundausfiihrung 11/7 28/15
2 aufnahme im
9| Betriebszustand [W] Kompakt 8/7 22/12
= Anm. 9)
% Max. momentane .
ILi| Leistungsaufnahme Grundausfiihrung 19 51
[W] Anm. 10) Kompakt 14 42

Anm. 1) Die Haltekraft muss das 10- bis 20-fache des zu transportierenden Werkstlcks betragen. Die Kraft muss 150 % betragen,
wenn das Werksttick losgelassen wird. Die Haltekraftgenauigkeit muss +30 % (vom Endwert) bei LEHZJ10/16 und +25 %
(vom Endwert) bei LEHZJ20/25 betragen.

Anm. 2) Die Schubgeschwindigkeit sollte wahrend des Schubvorgangs (Haltevorgangs) innerhalb des Bereichs eingestellt sein.
Andernfalls kann es zu Fehlfunktionen kommen.
Die Offnungs-/SchlieRgeschwindigkeit und die Schubgeschwindigkeit gelten fiir beide Finger. Fiir die Geschwindigkeit fiir
nur einen der Finger muss dieser Wert halbiert werden.

Anm. 3) Geschwindigkeit und Kraft kdnnen je nach Kabelldnge, Last und Anbaubedingungen variieren. Wenn die Kabelldnge 5 m
Uberschreitet, nimmt der Wert pro 5 m um bis zu 10 % ab (bei 15 m: Verringerung um bis zu 20 %).

Anm. 4) Die Wiederholgenauigkeit der Langenbestimmung bezeichnet die Abweichung (Wert auf dem Controller-Bildschirm/
Teaching-Box), wenn das Werkstiick wiederholt in derselben Position gehalten wird.

Anm. 5) Wahrend des Schubvorgangs (Haltevorgangs) kommt es nicht zu einer Beeinflussung durch Spiel. Sorgen Sie beim
Offnen fiir einen langeren Hub fiir das Spiel.

Anm. 6) Die Positioniergenauigkeit bezeichnet die Abweichung der Halteposition (Werkstlickposition) bei einem wiederholt vom
selben Startpunkt und demselben Werkstlick durchgefiihrten Haltevorgang.

Anm. 7) Richtwert zur Fehlerkorrektur im reziproken Betrieb. (Bei Positionierbetrieb)

Anm. 8) StoRfestigkeit: Keine Fehlfunktion im Fallversuch des Greifers in axialer Richtung und rechtwinklig zur Antriebsspindel.
(Der Versuch erfolgte mit dem Greifer in Startphase.)
Vibrationsfestigkeit: Keine Fehlfunktionen im Versuch von 45 bis 2000 Hz. Der Versuch erfolgte in axialer Richtung und
rechtwinklig zur Antriebsspindel. (Der Versuch erfolgte mit dem Greifer in Startphase.)

Anm. 9 Die Leistungsaufnahme (inkl. Controller) gilt, wenn der Antrieb in Betrieb ist.
Die Standby-Leistungsaufnahme im Betriebszustand gilt, wenn der Greifer wahrend des Betriebs in den Positionen
gehalten wird (inkl. Energiesparmodus wahrend des Haltens).

Anm. 10) Die max. momentane Leistungsaufnahme (inkl. Controller) gilt, wenn der Greifer in Betrieb ist.
Dieser Wert kann fir die Wahl der Spannungsversorgung verwendet werden.
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2.2.2 Bestellschliissel

Lz (IOl LI - L

O @ e & @6 ® @

®mit @® MotorgroRe @ Staubschutzkappe @ controller/Endstufe*
Staubschutzkappe — ||Grundausfiihrung Chloroprenkautschuk (CR) _ ohne Controller
L Anm) Kompakt Fluorkautschuk (FKM) “ LECPS NPN
@Groge Silikonkautschuk (Si) (Ausfiihruna mit PNP
" @ Steigung Kabeleingangsrichtung 1P (Programmierfreie PNP
Py - Grundausfahrung Standard (Eingang auf der linken Seite) MJ (CC—Linlk-i?JZf’:'AJ;rung it
F Eingang auf der vorderen Seite — NPN
LECPA
®)2-Fingertyp AP (Impulseingang-Ausfi PNP
H *
@Antrlebskabel * Néhere Angaben zu Controllern/Endstufen und
hne Kabel kompatiblen Motoren finden Sie in der unten stehenden
®Hub (mm) = onne Rabe Auflistung der kompatiblen Controller/Endstufen.
Hub nach Robotikkabel (flexible Kabel) @ 1/0-Kabellange (m) *!
gfi?:: Grote Standardkabel ohne Kabel
*Das Standardkabel ist bei fest installierter Anwendung =
10 vorgesehen. 1 1.5
16 Wahlen Sie fir bewegliche Anwendungen das Robotikkabel.
2 @ Antriebskabelldnge (m)
25 — ohne Kabel 8+ gerader %2
1,5 10 =
T-Verzweigun *2
3 15+ *1 Wenn ,ohne Controller/Endstufe” fiir
5 20 * Controller/Endstufen-Ausfiihrungen gewéhlt wird, kann das
= - 1/0-Kabel nicht gewahlt werden. Bitte getrennt bestellen.
Fertigung auf Bestellung. *2 Bei Controller-/Endstufen-Ausfiihrung: CC-Link-, 1/0-Kabel
(Nur die ,Ausfiihrung mit Robotikkabel kann nicht im Lieferumfang enthalten.
gewahlt werden.) Nur  ,Null*, ,S8* und , T“ kénnen gewahlt werden.

@Controller-Option

— Schraubenmontage

DIN-Schienenmontage*

* DIN-Schiene ist nicht inbegriffen.

/\ Achtung

Antriebsgehaduse und Controller werden zusammen als Paket verkauft.
Wenn nur der Antrieb erworben wird, Uberprifen Sie bitte, dass der vorhandene Controller mit dem

Antrieb kompatibel ist. Siehe 7.3 A Achtung (1) auf S. 42

<Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahme folgendes>
(1) Stellen Sie sicher, dass die Modellnummer des Antriebs-Typenschildes mit
der des Controller-Typenschildes Ubereinstimmt.
(2) Uberpriifen Sie, ob die Parallel-I/O-Konfiguration korrekt ist
(NPN oder PNP). (1)

LEHZJ10K2-4

(2)
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2.2.3 Konstruktion

A/[ Handhilfsbetatigung ]

TN

54—

il :.\_‘
/(L_?/
.-'/

Stuckliste
Pos. Teil Material Bemerkungen
1 Gehause Aluminiumlegierung eloxiert
2 Motorplatte Aluminiumlegierung eloxiert
3 Zentrierring Aluminiumlegierung
. . warmebehandelt,
4 Spindelmutter rostfreier Stahl Spezialbehandlung
5 Spindel rostfreier Stahl Sv;\;aerzrg?t?:r?:r?c?lilr:’g
6 Nadellager Chromlagerstahl
7 Nadellager Chromlagerstahl
8 Gehauseplatte Aluminiumlegierung eloxiert
CR Chloroprenkautschuk
9 Staubschutzabdeckung FKM Fluorkautschuk
Si Silikonkautschuk
10 Fingereinheit -
11 Encoder-Staubschutzabdeckung Si Silikonkautschuk

12 Kipphebel spezieller rostfreier Stahl
13 Schrittmotor -
Ersatzteile
Pos. Teil LEHZJ10 LEHZJ16 LEHZJ20 LEHZJ25
Stab CR MHZJ2-J10 MHZJ2-J16 MHZJ2-J20 MHZJ2-J25
ub- .
9 | schutzabdeckung | Matal | FKM | MHZJ2-J10F | MHZJ2-J16F | MHZJ2-J20F | MHZJ2-J25F
Si MHZJ2-J10S MHZJ2-J16S MHZJ2-J20S MHZJ2-J25S
10 Fingereinheit MHZJ-AA1002 | MHZJ-AA1602 | MHZJ-AA2002 | MHZJ-AA2502

*Die Staubschutzabdeckung des Greiferfingers ist ein Verschleif3teil. Bei Bedarf muss diese ausgetauscht werden.
Siehe 8.4 /AN Achtung (1) auf S. 53
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2.2.4 Schutzdichtung gegen Eindringen von Staub
Beim Einsatz der Serie LEHZJ bringen Sie bitte die beigefiigte Schutzdichtung gegen Eindringen von
Staub an. Andernfalls kénnten Metallspane oder feine Partikel von auf3en in das Produkt gelangen, was
zu Betriebsstorungen fihrt.
* Dies entspricht IP50 (staubgeschutzt). Bitte beachten Sie, dass die Dichtung nicht wasserfest ist.

Schutzdichtung gegen Eindringen von Staub

Schutzdichtung gegen
Eindringen von Staub

Bitte D D D D btc. und bringen Sie die beigeflgte ,,Schutzdichtung gegen Eindringen von Staub® an.

Haftposition

1. Beim Einsatz von vier Dichtungen

Mit Schrauben an der Seite
des Gehauses montiert

d Schutzdichtung
gegen Eindringen
von Staub

montiert

L O

Mit Schrauben an der
[ Rickseite des Gehauses

5 .I
.........._... . (.. ’
i

p Schutzdichtung
3. Beim Einsatz ohne Dichtung gegen Eindringen
4 S von Staub

RANS

Mit Schrauben an der
Tragerplatte montiert
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3. Elektrischer Greifer/Serie LEHF

3.1 Technische Daten

Modell LEHF10 LEHF20 LEHF32 LEHF40
s Grundausfiihrung 16 24 32 40
Hub/beidseitig [mm] Langhub 32 28 64 80
Steigung [mm] 40/15 50/15 70/16 70/16
(2,667) (3,333) (4,375) (4,375)
Haltekraft 40 bis100 %[N]Anm. 1) Anm.3) 3 bis 7 11 bis 28 48 bis 120 72 bis 180
Offnungs-/SchlieRgeschwindigkeit [mm/s] 5 bis 80 5 bis 100
c| Greifgeschwindigkeit [mm/s] Anm. 2)Anm. 3) 5 bis 20 5 bis 30
() - - — -
= Funktionsweise Gleitspindel + Riemen
= Ausfiihrung mit Fingerfihrung Linearfuhrung (nicht rotierende Ausfiihrung)
= Wiederholgenauigkeit der +0.05
'N|  Langenbestimmung [mm] A 4) -
2 Finger-Spiel/einseitig [mm] A"™- 5) max. 0,5
(3’ Wiederholgenauigkeit [mm] Arm-©) +0,05
% Positionier +0.1
‘5| Wiederholgenauigkeit/einseitig [mm] -
5: Leerlauf/einseitig [mm] Anm-7) max. 0,3
Sto3-/Vibrationsbestandigkeit [m/sec]Am8) 150/30
Max. Betriebsfrequenz [Zyklen pro Minute] 60
Betriebstemperaturbereich [°C] 5 bis 40
Luftfeuchtigkeitsbereich [%RH] max. 90 (keine Kondensation)
. Grundausfiihrung 340 610 1625 1980
Gewicht [g] Langhub 370 750 1970 2500
c MotorgréRe 020 028 042
:.% Motor Schrittmotor
X
-‘E Encoder inkrementale A/B-Phase (800 Impulse/Umdrehung)
()
c% Nennspannung [V DC] 24 +10 %
z Leistungsaufnahme/Standby-
8 Leistungsaufnahme im 11/7 28/15 34/13 36/13
£ Betriebszustand [W] A 9)
Q@ Max. momentane
L Leistungsaufnahme [W] A 10) 19 51 57 61
Anm. 1) Die Haltekraft muss das 10- bis 20-fache des zu transportierenden Werkstiicks betragen. Die Kraft muss 150 % betragen,
wenn das Werkstlick losgelassen wird. Die Haltekraftgenauigkeit muss +30 % (vom Endwert) bei LEHF10, +25 % (vom
Endwert) bei LEHZJ20 und £20 % (vom Endwert) bei LEHF32/40 betragen.
Anm. 2) Die Schubgeschwindigkeit sollte wahrend des Schubvorgangs (Haltevorgangs) innerhalb des Bereichs eingestellt sein.
Andernfalls kann es zu Fehlfunktionen kommen.
Die Offnungs-/SchlieRgeschwindigkeit und die Schubgeschwindigkeit gelten fiir beide Finger. Fiir die Geschwindigkeit fiir
nur einen der Finger muss dieser Wert halbiert werden.
Anm. 3) Geschwindigkeit und Kraft kdnnen je nach Kabellange, Last und Anbaubedingungen variieren. Wenn die Kabelldange 5 m
Uberschreitet, nimmt der Wert pro 5 m um bis zu 10 % ab (bei 15 m: Verringerung um bis zu 20 %).
Anm. 4) Die Wiederholgenauigkeit der Langenbestimmung bezeichnet die Abweichung (Wert auf dem Controller-Bildschirm/
Teaching-Box), wenn das Werkstulick wiederholt in derselben Position gehalten wird.
Anm. 5) Wahrend des Schubvorgangs (Haltevorgangs) kommt es nicht zu einer Beeinflussung durch Spiel. Sorgen Sie beim Offnen
fur einen langeren Hub fiir das Spiel.
Anm. 6) Die Positioniergenauigkeit bezeichnet die Abweichung der Halteposition (Werkstlckposition) bei einem wiederholt vom
selben Startpunkt und demselben Werkstlick durchgefihrten Haltevorgang.
Anm. 7 Richtwert zur Fehlerkorrektur im reziproken Betrieb (bei Positionierbetrieb).
Anm. 8) StofR¥festigkeit: Keine Fehlfunktion im Fallversuch des Greifers in axialer Richtung und rechtwinklig zur Antriebsspindel. Der
Versuch erfolgte mit dem Greifer in Startphase.
Vibrationsfestigkeit: Keine Fehlfunktionen im Versuch von 45 bis 2000 Hz. Der Versuch erfolgte in axialer Richtung und
rechtwinklig zur Antriebsspindel. Der Versuch erfolgte mit dem Greifer in Startphase.
Anm. 9) Die Leistungsaufnahme (inkl. Controller) gilt, wenn der Antrieb in Betrieb ist.
Die Standby-Leistungsaufnahme im Betriebszustand gilt, wenn der Greifer wahrend des Betriebs in den Positionen
gehalten wird (inkl. Energiesparmodus wahrend des Haltens).
Anm. 10) Die max. momentane Leistungsaufnahme (inkl. Controller) gilt, wenn der Greifer in Betrieb ist.

Dieser Wert kann fur die Wahl der Spannungsversorgung verwendet werden.
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3.2 Bestellschliissel

Lew 10] /21161 ] ~ B1l6N (11

O 2@ ® 6 ®® ® 9O O

2 - . - *
@DGroBe () Steigung ® Kabeleingangsrichtung ® Controller/Endstufe
“ Grundausflihrung - Standard (Eingang auf der linken Seite) = ohne Controller
Eingang auf der vorderen Seite 6N (Auslf_i]Eh?Er?g mit NPN
@ 2_Fingertyp Schrittdaten-Eingang) PNP
LECP1 NPN
® Antriebskabel * (Programmierfreie
@ Hub (mm) Ausfiihrung) PNP
—_ ohne Kabel LECPMJ
i i -Link-Ausflih it -
Hub nach beidan Selton Grofe R Robotikkabel (flexible Kabel) O rung mi
: Standardkabel LECP6 NPN
10 * Das Standardkabel ist bei fest installierter Anwendung vorgesehen. I"-'AF‘)JUSI:_?A?E:;‘? PNP
20 Wahlen Sie fiir bewegliche Anwendungen das Robotikkabel. — 3
* Nahere Angaben zu Controllern/Endstufen und kompatiblen
32 Motoren finden Sie in der unten stehenden Auflistung der
40 @AntnebSKabe“ange (m) kompatiblen Controller/Endstufen.

— ohne Kabel 8+ @© l/0-Kabellinge (m) *!

1.5 10+ ohne Kabel

1
3 15 15
5 c 20+
* Fertigung auf Bestellung.

Nur die ,Ausflihrung mit Robotikkabel“ kann
gewahlt werden. gerader Stecker %2

T-Verzweigung 2

*1 Wenn ,ohne Controller/Endstufe” fir
Controller/Endstufen-Ausfiihrungen gewahit wird, kann das
1/0-Kabel nicht gewahlt werden. Bitte getrennt bestellen.
*2 Bei Controller-/Endstufen-Ausfiihrung: CC-Link-, I/0-Kabel

nicht im Lieferumfang enthalten.
Nur ,Null*, ,8* und , T*kénnen gewahit werden.

@ Controller-Option

Schraubenmontage

D DIN-Schienenmontage*

* DIN-Schiene ist nicht inbegriffen.

/\ Achtung

Antriebsgehduse und Controller werden zusammen als Paket verkauft.
Wenn nur der Antrieb erworben wird, Uberprifen Sie bitte, dass der vorhandene Controller mit dem

Antrieb kompatibel ist. Siehe 7.3 A Achtung (1) auf S. 42

Uberprifen Sie vor der Inbetriebnahme folgendes
(1) Stellen Sie sicher, dass die Modellnummer des Antriebs-Typenschildes mit
der der Controller-Typenschildes Gbereinstimmt.
(2) Uberpriifen Sie, ob die Parallel-I/O-Konfiguration korrekt ist
(NPN oder PNP). (1)
LEHF10K2-16
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3.3 Konstruktion

| (B

L Te | ]

el gE——E

5 P =Sy
Handhilfsbetatigung — [ '

[ auf beiden Seiten Tv {‘:J__;/ »
|
i ﬁ ‘
2 Gé ©
Stiickliste
Pos. Teil Material Bemerkungen

1 Gehause Aluminiumlegierung eloxiert
2 Seitenplatte A Aluminiumlegierung eloxiert
3 Seitenplatte B Aluminiumlegierung eloxiert
4 Spindel rostfreier Stahl Svgzrzrir':a?t?:::r?(?lilr:b
5 Mitnehmer rostfreier Stahl
6 Spindelmutter rostfreier Stahl Sﬁ:;ﬂ?ﬁ:ﬁ::;iﬁ’g
7 Spindelmutter rostfreier Stahl Svgzrzri];(leg:::r?glilrt{g
8 befestigte Platte rostfreier Stahl
9 Motorplatte Kohlenstoffstahl
10 Riemenscheibe A Aluminiumlegierung
11 Riemenscheibe B Aluminiumlegierung
12 Lagerhalterung Aluminiumlegierung
13 Gummibuchse NBR
14 Lager -
15 Riemen -
16 Flansch -
17 Fingereinheit -
18 Schrittmotor -
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4. Elektrischer Greifer/Serie LEHS

4.1 Technische Daten

Modell LEHS10 LEHS20 LEHS32 LEHS40
Hub/Durchmesser (mm) 4 6 8 12
Steigung [mm] 255/76 235/56 235/40 235/40
gung (3.355) (4.196) (5.875) (5.875)
Haltekraft 40 bis Grundausfiihrung 2.2bis 5.5 9 bis 22 36 bis 90 52 bis 130
100 %[N] Anm- DA™-3) Kompakt 1.4 bis 3.5 7 bis 17 - -
Offnungs-/SchlieRgeschwindigkeit [mm/s] 5 bis 70 5 bis 80 5 bis 100 5 bis 120
Greifgeschwindigkeit [mm/s] Anm. 2)Anm. 3) 5 bis 50 5 bis 50 5 bis 50 5 bis 50
Funktionsweise Gleitspindel und Prismenfiihrung
Wiederholgenauigkeit der +0.05
Langenbestimmung [mm] A" 4) -
Finger-Spiel/Radius [mm] Anm. 5) max. 0,25
Wiederholgenauigkeit [mm] Anm. 6) 10,02
Positionier
Wiederholgenauigkeit/Radius [mm] £0,05
Leerlauf/Radius [mm] Am-7) max. 0,25
Stol3-/Vibrationsbestandigkeit
[m/sec]Amm. & 150/30
Max. Betriebsfrequenz [Zyklen pro Minute] 60
Betriebstemperaturbereich [°C] 5 bis 40
Luftfeuchtigkeitsbereich [%RH] max. 90 (keine Kondensation)
Gewicht Grundausfilhrung 185 410 975 1265
ewicht [g] Kompakt 150 345 - -
MotorgroRe 020 028 042
S Motor Schrittmotor
= Encoder inkrementale A/B-Phase (800 Impulse/Umdrehung)
= Nennspannung [V DC] 24 £10 %
S .
g Leistungsauahme | G gausfihrung 117 28/15 34/13 36/13
) Standby-
o| Leistungsaufnahme
S| im Betriebszustand Kompakt 8/7 22/12 - -
g [VV] Anm. 9)
<
Max. momentane .
[}
| Leistungsaufnahme Grundausfiihrung 19 51 57 61
[w] Anm. 10 Kompakt 14 42 - -

Anm. 1) Die Haltekraft muss das 7 bis 13-fache des zu transportierenden Werkstlicks betragen. Die Kraft muss 150 % betragen,
wenn das Werkstlck losgelassen wird. Die Haltekraftgenauigkeit muss +30 % (vom Endwert) bei LEHS10, +25 % (vom
Endwert) bei LEHS20 und +20 % (vom Endwert) bei LEHS32/40 betragen.

Anm. 2) Die Schubgeschwindigkeit sollte wahrend des Schubvorgangs (Haltevorgangs) innerhalb des Bereichs eingestellt sein.
Andernfalls kann es zu Fehlfunktionen kommen.

Die Offnungs-/SchlieRgeschwindigkeit und die Schubgeschwindigkeit gelten fiir beide Finger. Fiir die Geschwindigkeit fiir
nur einen der Finger muss dieser Wert halbiert werden.

Anm. 3) Geschwindigkeit und Kraft kdnnen je nach Kabellange, Last und Anbaubedingungen variieren. Wenn die Kabellange 5 m
Uberschreitet, nimmt der Wert pro 5 m um bis zu 10 % ab (bei 15 m: Verringerung um bis zu 20 %).

Anm. 4) Die Wiederholgenauigkeit der Langenbestimmung bezeichnet die Abweichung (Wert auf dem Controller-Bildschirm/
Teaching-Box), wenn das Werkstiick wiederholt in derselben Position gehalten wird.

Anm. 5) Wahrend des Schubvorgangs (Haltevorgangs) kommt es nicht zu einer Beeinflussung durch Spiel. Sorgen Sie beim Offnen
fur einen langeren Hub flr das Spiel.

Anm. 6) Die Positioniergenauigkeit bezeichnet die Abweichung der Halteposition (Werkstlickposition) bei einem wiederholt vom
selben Startpunkt und demselben Werkstlick durchgefiihrten Haltevorgang.

Anm. 7) Richtwert zur Fehlerkorrektur im reziproken Betrieb. (Bei Positionierbetrieb)

Anm. 8) StoRfestigkeit: Keine Fehlfunktion im Fallversuch des Greifers in axialer Richtung und rechtwinklig zur Antriebsspindel. Der
Versuch erfolgte mit dem Greifer in Startphase.

Vibrationsfestigkeit: Keine Fehlfunktionen im Versuch von 45 bis 2000 Hz. Der Versuch erfolgte in axialer Richtung und
rechtwinklig zur Antriebsspindel. Der Versuch erfolgte mit dem Greifer in Startphase.

Anm. 9) Die Leistungsaufnahme (inkl. Controller) gilt, wenn der Antrieb in Betrieb ist.

Die Standby-Leistungsaufnahme im Betriebszustand gilt, wenn der Greifer wahrend des Betriebs in den Positionen
gehalten wird (inkl. Energiesparmodus wahrend des Haltens).

Anm. 10) Die max. momentane Leistungsaufnahme (inkl. Controller) gilt, wenn der Greifer in Betrieb ist.

Dieser Wert kann fiir die Wahl der Spannungsversorgung verwendet werden.
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4.2 Bestellschliissel

LENS[101 [ [5)-08 []-izian 3] |

0 Q6 @

Steigung

N6, 20- o Grundausfinrung
10,20, o Grundausfiihrung

2-Fingertyp
Lead
Hub (mm)

HubbisDUrehm: > GroRe

@3 fingers

® Stroke (mm)

@ Size 'J-A"m')ll Kompakt
10 Anm.) GroRe:
20 nur 10 2N

@ e @ O o

© MotAStandard (Eingang auf der linken Seite)

Eingang auf der rechten Seite

- T
Antriebskabel * |

Standardkabel

* Das Standardkabel ist bei fest installierter Anwendung

voraesehen.
WAntriebskabelldnae (m)
— ohne Kabel

Robotikkabel (flexible Kabel)

1 das Robotikke

Standard cables

Rnh?tnr tvpe cables (Flexible type cables)

* Fertigung auf Bestellung.
Nur die ,Ausfiihrung mit Robotikkabel* kann
gewahlt werden.

Without cable 8 x

15 10 =

3 15+

5 5 20 =

«produced upon receipt of order.
(Only “Robotic type cables” can be selected.)

* Tha ctandard ~ahla chaild ha tiead an fivad narte

abe

Caontroller/Endstufe*
ohne Controller

® Contr: LECPG noN
(Ausfuhrung mit — PNP
“ “CECPTTTTTT 2 NPN
receny T,
(CC-Link-Ausfiihrung mit
“ direktem Eingang) PNP
LECPA —T~ non
(Impulseingang- | _PNP

* Néhere Angaben zu Controllern/Endstufen und
kompatiblen Motoren finden Sie in der unten stehenden
Aull/O-Kabelléinae (m) *' Istufen.
ohne Kabel

)
AN LECPA NPN

(Pulse input type) PNP

* For details neradar Starker rs/driver and compatible motors,
refer to the T-YerZWeigUNG,trollers/driver below.

*1 Wenn ,ohne Controller/Endstufe” fiir
ControlIer/Endstufen—Austhrungen gewahlt wird, kann das
1/0-Kabel nicht gewahlt werden. Bitte getrennt bestellen.

*2 Bei Controller-/Endstufen-Ausfuhrung: CC-Link-, 1/0-Kabel
'Controller-Ontion
— = Schraubenmontage ------ werden.

* DIN- Schu, IN Schlenenmontage

2 B
Straight type *2
T T-branch type *2

*1 When “Without controller/drivers selected for controller/driver types,
1/0 cable cannot be selected. Order it separately.

*2 When Controller/Driver type :"CC-Link”,I/O cable is not included.
Only I'Nil1 ,T'S1andl'T Jcan be selected.

/\ Achtung

( Controller option

Screw mounting type

DIN fail mounting type

Antriebsgehduse und Controller werden zusammen als Paket ve¥Kauift o«
Wenn nur der Antrieb erworben wird, Uberprifen Sie bitte, dass der vorhandene Controller mit dem

Antrieb kompatibel ist. Siehe 7.3 A Achtung (1) auf S. 43

Uberprifen Sie vor der Inbetriebnahme folgendes

(1) Stellen Sie sicher, dass die Modellnummer des Antriebs-Typenschildes mit
Diese muss mit der des Controller-Typenschilds Gbereinstimmen.
(2) Uberprifen Sie, ob die Parallel-1/0-Konfiguration korrekt ist

(NPN oder PNP).

(1)

LEHS10K3-4

(2)
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4.3 Konstruktion

‘/[ Handhilfsbetétigung |

Stiickliste ¢ »——F A
Pos. Teil — iatsiia Bemerkungen

1 Gehause Aluminiumlegierung eloxiert
2 Motorplatte Aluminiumlegierung eloxiert
3 Zentrierring Aluminiumlegierung
4 Gleitnocke rostfreier Stahl Svgzrzri]:let?::::c(ijlilr:’g
5 Spindel rostfreier Stahl Svgzrzrir;%ee::r?glilrt{g
6 Finger Kohlenstoffstahl Svgzrzri]:let?::::c(ijlilr:’g
7 Endplatte rostfreier Stahl
8 Schrittmotor -

5. Uberblick iiber das Produkt

5.1 Systemkonstruktion

@Elektrischer Greifer

Motorkabel

Anm. 1)
@ Controller

Anm. 1)

" @ 1/0-Kabel

 Bestell-NLEC-CN5- 1}




Anm. 1) zu CN4 Kommunikationskabel
zu CN4
{ eAntriebskabel zu CN3 Controller-
. Bestell-Nr.: S Einstellsoftware
-LE-C*-*-* i
. (Robotikkabel) : oder
. -LE-C*-*S-*
. (Standardkabel) ~ ; zu CN2
Anm. 2) ‘ e
Spannungsversorgung zu CN1 [N
DC24V k
Spannungsversorgungsstecker : USB-Kabel
verwendbare KabelgroRe (A-miniB)
AWG20 (0,5mm?) :
@ Controller-Einstellset
Anm. 1): Die Artikel sind inbegriffen, wenn sie lber @ Teaching-Box (Controller-Software
den Bestellschlissel ausgewéahit werden. _g Kommunikationskabel
Anm. 2): In Féllen, in denen UL-Konformitat gefordert (mit 3 m Kabel) Umsetzer und USB-KébeI
wird, sind elektrische Antriebe und Controller sind inbeariffen )
mit einer Spannungsversorgung Klasse 2 Bestell-Nr:LEC-T1-3EG* g :
UL1310 zu verwenden. ) Bestell-Nr- LEC-W2
estell-Nr.: -
/\ Warnung

Einzelheiten zur Verdrahtung finden Sie im Betriebshandbuch des LECs (Controllers).

Siehe 6 Verlegung von Kabeln auf S. 40.

Das Kommunikationskabel muss iiber den Umsetzer durch das USB-Kabel an den PC
angeschlossen werden.

SchlieBen Sie die Teaching-Box nicht an den PC an.

Verwenden Sie nur die angegebenen Kabel, da sonst Beschadigungen oder Brande ausgeldst
werden kdnnten.

Antriebsgehause und Controller werden zusammen als Paket verkauft.

Wenn nur der Antrieb erworben wird, Gberprifen Sie bitte, dass der vorhandene
Controller mit dem Antrieb kompatibel ist. /
Siehe 7.3 A Achtung (1) auf S. 43

(1)
Uberprifen Sie vor der Inbetriebnahme folgendes LEHZ10K2-4
(1) Stellen Sie sicher, dal} das Antriebstypenschild mit dem des
Controllers Uibereinstimmt.

(2) Uberpriifen Sie, ob die Parallel-I/O-Konfiguration korrekt ist (NPN oder PNP).

5.2 Einstellen der Grundfunktionen
Einzelheiten zur Einstellung der Grundfunktionen finden Sie im Betriebshandbuch des Controllers (Serie LEC).

Einfache Einstellung im Easy Mode
>Wahlen Sie ,Easy Mode* fiir sofortigen Betrieb

Controller-Software

» Einstellung der Grundfunktionen und Betrieb, wie z. B. Schrittdaten-Einstellung, Testbetrieb und
JOG/Bewegen bei konstantem Abstand, kénnen in derselben Maske ausgefuhrt werden.
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M Easy Mode @|§|E\

File Edit Comm Setting

)
[01 = LEHF20-2K24 = . Return 1o | Reset ServoOn

Step Mo. Pogition Speed Force
Mo 0 1.00 mm 0 mmdz 40 % o T P 4 JOG bewegen
—— - — -
Status ’Es Speed R r - -
1 _ _ 5
e 1 > | me [ > Test starten
St = = e e = = = = = A = === = ——

fo. Hove W Speed Position |Pushing F| TrigzlV
i 5 mm
Abznlutl - | T

Absolute a0 fz.on

+» Positionierdaten-
Einstellung

1]
1
2
3
4
]
B
1
8
E]

Einstellung von k
JOG-Geschwindigkeit/ ) S ——— A ———

Move Speed: 10 [mmszec] Move distance Move
\

konstantem Abstand ¥ _|I

T = - = Bewegung

1:Absolute,2:Relative,

Teaching-Box
» Einstellung und Betrieb Uber eine einfache Maske ohne Scrollen.
» Wahlen Sie die Funktion Uber die Menu-Icons auf der ersten Seite aus.
» Schrittdaten-Einstellung und -Gberwachung finden Sie auf der zweiten Seite.

1. Maske 1. Maske

2. Maske
gata - A(’)“'U\ 2. Maske
/7

Ptoespn 0'1123 45mm" Monitor Axis 1

N o Step No. 1
Force “\ 30 % /' Posn 12,34mm

st~ Force 50 %
v Der Betriebsstatus kann

Kann dirch ,Set" nach Eingabe

. Uberpruft werden.
der Werte bestatigt werden.

Beispiel fiir das Einstellen der Schrittdaten Beispiel fiir das Uberpriifen des Betriebsstatus

Normal Mode fur die Detaileinstellung

' L ~
N T - « [} = » Konstanter Abstand

>Wahlen Sie ,Normal mode*, wenn eine Detaileinstellung notwendig ist.

Detaileinstellung der Schrittdaten.
Einstellung der Parameter.
Uberwachung von Signalen und Statusanzeige.

Y VYVY

Ausgange konnen hier durchgefiihrt werden.

Controller-Einstellsoftware

JOG und Bewegen mit konstantem Abstand, zurlick zum Ausgangspunkt, Testbetrieb und Test der

> Funktionen, Schrittdaten, Parameter, Uberwachen und Teaching werden in unterschiedlichen
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Fenstern angezeigt.

Schrittdaten

i ~ Tl

Parameter

Teaching-Box

LAl
me
wE
ik
o

BE

i3

LR}
[}
o &

Uberwachung

B

Teaching

» Die Daten kdnnen im Controller gespeichert bzw. an die Teaching-Box weitergegeben werden.
» Vor einem Dauertestbetrieb missen zunachst funf Schrittdaten eingestellt werden.

Paramwlar henu A ]
Taat L
Step Mo, i :
e nu Aoag
Hauptmenii-Maske Onerationtwe ¥ | Step Mo 1
i il Pogition 123 48 mm| Dutput monitor Asis 1
BUSH ] i
Schrittdaten-Einstellmaske SVRE[® ]
Test-Maske SETON[ ] »
Uberwachungsmaske

Uberwachte Werte
PC: Controller-Einstellsoftware
TB: Teaching-Box
0: Verfligbare Funktion
X: Nicht verfligbare Funktion
.Easy Normaler
Funktion Inhalt Mode* Modus
PC | TB PC/TB
) Bewegungsart Kann durch absolute/relative Positionsbewegung gewahlt werden. (9] X O
Schrittdaten
Geschwindigkeit Kann in Schritten von 1 mm/s eingestellt werden. Bezeichnet | QO (@) O
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die Geschwindigkeit zwischen den Fingern.

Kann in Schritten von 1 mm/s eingestellt werden. Bezeichnet die

Position Position zwischen den Fingern (bei Schub: Schub-Startposition). 0 0 O
Beschleunigung Kann in Schritten von 1 mm/s” eingestellt werden. Bezeichnet | 0 0
Verzogerung die Beschleunigung/Verzdgerung zwischen den Fingern.
Kann in Schritten von 1 % eingestellt werden, von 40 % bis 100 %.
Schubkraft Positionierbetrieb: eingestellt auf 0 %. 0 0 O
Schwellenwert der Zielkraft wahrend des Vorschubbetriebs: kann
Schwellenwert LV in Schritten von 1 % eingestellt werden, von 40 % bis 100 %. 0 X O
Schubgeschwindig- | Kann in Schritten von 1 mm/s eingestellt werden. Bezeichnet 0 X o)
keit die Schubgeschwindigkeit zwischen den Fingern.
Kann in Schritten von 1 % eingestellt werden, von 40 % bis 150 %.
Bewegende Kraft Bewegende Kraft sollte bei Trennung auf 150 % eingestellt werden. 0 X O
Bereichsausaan Kann in Schritten von 0,01 mm eingestellt werden. Bezeichnet 0 X o
gang die Position zwischen den Fingern.
Wahrend des Positionierbetriebs: Breite zur Zielposition. Sollte
In Position mindestens auf 0,5 eingestellt werden. (0] X O
Wahrend des Schubbetriebs: Bewegung wahrend des Schubvorgangs.
+ Seitengrenze der Position.
Hub (+) (Kann in Schritten von 0,01 mm eingestellt werden) X X O
- Seitengrenze der Position.
Hub () (Kann in Schritten von 0,01 mm eingestellt werden) X X O
Pirameter ORIG-Richtung Einstellung der Richtung von ,.Zurlick zum Ausgangspunkt méglich. | X X 0)
249) ORIG-Geschwindig- | Einstellung der Geschwindigkeit bei ,,Zurlick zum Ausgangspunkt®
e X | x| o
keit maoglich.
ORIG ACC Einstellung d‘(‘ar ) I':Teschleumgung bei ,Zurick zum X X 0O
Ausgangspunkt” moglich.
Kontinuierlicher Betrieb bei Einstellgeschwindigkeit mdglich,
JOG wahrend der Schalter gedrickt gehalten wird. 0 0 O
Testbetrieb bei Einstellabstand und -geschwindigkeit von der
MOVE aktuellen Position aus méglich, wahrend der Schalter gedriickt | O X O
gehalten wird.
Test Zuriick zu ORIG Der Test ,Zuriick zum Ausgangspunkt* kann nun ausgefihrt werden.| O (0] O
(@)
Testbetrieb Der Betrieb der spezifizierten Schrittdaten kann getestet werden. O (@) (kontinuierlicher
Betrieb)
Forced Output ON/OFF der Ausgangsklemme kann getestet werden. X X O
. Aktuelle Position, aktuelle Geschwindigkeit, aktuelle Kraft und
Uberwachun DRV Uberwachen spezifizierte Schrittdaten-Nr. kann iberwacht werden. 0 0 O
9 .. Aktueller ON/OFF-Status der Eingangs- und Ausgangsklemme
In/Out tiberwachen kann Uberwacht werden. X X O
ALM Status Aktuell erzeugter Alarm kann bestatigt werden. O O O
ALM Log record In der Vergangenheit erzeugter Alarm kann bestéatigt werden. X X 0]
. . Schrittdaten und Parameter des Ziel-Controllers kdnnen
Datei Speichern/Laden gespeichert, weitergeleitet und geldéscht werden. X X O
: : : : . OO (0]
Sonstige Sprache Wechsel zwischen Japanisch und Englisch moglich. 3 9 %3

*1 Jeder Parameter wird werkseitig entsprechend der empfohlenen Bedingung eingestellt. Bitte &ndern
Sie die Einstellung von Parametern, die angepasst werden missen.
*2 Teaching-Box: Im normalen Modus kann der Betrieb der Teaching-Box auf Englisch oder Japanisch
eingestellt werden.
*3 Controller-Einstellsoftware: Kann durch Wahlen der englischen oder japanischen Version installiert werden.
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5.3 Schrittdateneinstellung
Einzelheiten finden Sie im Betriebshandbuch des Controllers (Serie LEC).
Dieses Betriebshandbuch beschreibt den elektrischen Greifer. Wenn ein anderer Antrieb als ein
elektrischer Greifer verwendet wird, finden Sie weitere Informationen zu den Schrittdaten im
Betriebshandbuch des jeweiligen Antriebs und des Controllers (Serie LEC).

/\ Achtung

Antriebsgehduse und Controller werden zusammen als Paket verkauft.
Wenn nur der Antrieb erworben wird, Uberprifen Sie bitte, dass der vorhandene Controller mit dem

Antrieb kompatibel ist. / Siehe 7.3 A Achtung (1) auf S. 43

Uberprifen Sie vor der Inbetriebnahme folgendes
(1) Stellen Sie sicher, dal} die Modellnummer des Antriebstypenschildes
mit der des Controller-Typenschildes Ubereinstimmt ’
(2) Uberprifen Sie, ob die Parallel-1/O-Konfiguration korrekt ist
(3) (NPN oder PNP). (1)
LEHF10K2-16 ]

(2)

Positionierbetrieb

Wahrend des Positionierbetriebs bewegt sich der elektrische Greifer in Richtung Zielposition und stoppt dort.
Die nachfolgende Abbildung zeigt die Einstellparameter sowie den Betrieb.

Bestatigung des Erreichens des Zielpositionsbereichs wahrend des Positionierbetriebs
Wenn die Finger des Greifers den Bereich der Zielposition erreichen, wird das Signal ,Zielposition

erreicht* INP](in Position) ausgegeben.
Sobald der Antrieb den [in Position]-Bereich erreicht, schaltet sich das INP-Ausgabesignal ein.

Geschwindigkeit
Geschwin- ~
digkeit 7 A\
Beschleunigung Verzogerung
Position
In Pos >
INP-Ausgang ON OFF ON -

/\ Achtung
Wenn der Greifer erforderlich ist, um ein Werkstiick zu greifen, verwenden Sie ihn im ,Schubbetrieb®.
Wenn er im Positionierbetrieb verwendet wird, kann ein Fehler auftreten (z. B. Reibung), wenn

ein Werkstuck erfasst wird.
Anm.) Verwenden Sie die Handhilfsbetatigung, um die Finger zu 6ffnen und zu schlieRen, wenn die

Finger festsitzen.

/ Siehe 8.3\ Achtung (2) auf S. 53 und Achtung (8) auf S. 55
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Parameter und Einstellwerte im Positionierbetrieb
Schrittnr. 0: Positionierbetrieb

[a] [b] [c] [d] f[e] [f] [g] [n] [i] [ j ] [K]

Na. Maove M Speed Positian focel Decel PushingF TrigzerlLY Pushinzip| MovingF fGreal brea? In pos
mmS = il mmS =" 2 mmyf="2 3 H mm /s S i T i
0 Abzolute 120 2200 2oon 2non 0 i ] 150 20,00 22.00 fo.on
1/ 4bzalute an 5.00 2000 znon 100 1oo ] 150 4.00 5.00 4,00

[©] Muss eingestellt werden.:[O]Muss den Anforderungen entsprechend angepasst werden.
[X] Nicht verwendet. Die Parameter missen im Positionierbetrieb nicht gedndert werden.

E © Movement Mode st die absolute Position erforderlich, stellen Sie ,Absolut” ein.
Ist die relative Position erforderlich, stellen Sie ,Relativ” ein.
= Absolut: Abstand vom Ausgangspunkt. / Allgemeine Enstellungsmethode.
Relativ: Von der aktuellen Position aus. / Anwendung bei vereinfachten Daten.

E © Speed Transportgeschwindigkeit zur Zielposition. = Bezeichnet die Geschwindigkeit
zwischen den Fingern.

© Position  Zielposition. = Der Abstand zwischen den Fingern.
Anm.) FUr den Einsatzzweck des elektrischen Greifers sollten Sie etwas Raum flr Spiel
einbeziehen, wenn die eingestellte Position bei einem ganz geschlossenen Finger liegt.
/Siehe 8.3 A\ Achtung (4) auf S. 50

E O Acceleration Parameter, der bestimmt, wie schnell der Antrieb die in II| eingestellte
Geschwindigkeit erreicht.
Je héher der Einstellwert, desto schneller erreicht er die in II| eingestellte
Geschwindigkeit.

E O Deceleration Parameter, der bestimmt, wie schnell der Antrieb stoppt.
Je hoher der Einstellwert, desto schneller stoppt er.

© Pushing Force Eingestellt auf [Sf] (Wenn ein anderer Wert als 0 eingestellt wird, wird der
Betrieb auf Schubbetrieb gestellt.)

X Trigger LV X Pushing Speed

Iil O Moving Force Max. Kraft wahrend des Positionierbetriebs.
Die Kraft wird automatisch der Last entsprechend eingestellt.

Anm.) Stellen Sie sie auf 150 %, wenn das Wertstiick abgenommen wird.
Siehe 8.3 A\ Achtung (7) auf S. 55

O Area 1, Area 2 Hier wird die Bedingung eingestellt, wann das AREA-Ausgabe-Signal
eingeschaltet wird.

Die Einstellbedingung sollte sein.
Kann auch bei relativem Betrieb eingestellt werden.

Die Position ist absolut (Position vom Ausgangspunkt aus).
Beispiel: Bei Schrittnr.
[AREA]-Ausgabesignal zwischen Area 1:20 und Area 2:22.

O In position Das ist die Bedingung, bei der das INP-Ausgabesignal (in position)

eingeschaltet wird.

= Wenn der elektrische Antrieb den Bereich der Zielposition erreicht, wird das
INP-Ausgabesignal ausgegeben.
Wenn der elektrische Antrieb den Bereich von [in position] erreicht, schaltet
sich das INP-Ausgangssignal ein.
Wenn es ndétig ist, dass das Signal fiir das Erreichen der Zielposition friiher
ausgegeben wird, muss dieser Wert groRer sein.

Anm.) Werkseitige Einstellung tiber [0.50].
Beispiel) Bei Schrittnr.0
Position:22 — In position: 10 = [INP] wird ausgegeben bei einem Wert von 12.
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Schubbetrieb (Haltevorganq)

Die Finger bewegen sich zur Zielposition und halten das Werksttick mit der eingestellten Schubkraft. Die Abbildung
zeigt die Einstellpositionen und den Betrieb. Die Einstellpositionen und -werte werden unten beschrieben.

Bestatigung des Erreichens des Zielwertes wahrend des Positionierbetriebs
Die Signal INP (In position) fur das Erreichen der Zielposition wird ausgeldst, wenn die
Zielschubkraft (Schwellenwert) erreicht wird.

Wenn die aktuelle Schubkraft den Schwellenwert Ubersteigt, wird das INP-Signal eingeschaltet.

Geschwindigkeit
)
Geschwindigkeit »
Beschleunigung Verzogerung
Vorschub- / \ |
geschwindigkeit
Kraft Position i
| In Pos
F = LI
- r
Schubkraft
Schwellenwert /
INP-Ausgang ON ON

mLEHF20K2-24

4 N OO
I\

| 100 %: Haltekraft

/\ Achtung

Wenn der Greifer erforderlich ist, um ein Werkstiick zu greifen, verwenden Sie ihn im ,Schubbetrieb®.
Wenn er im Positionierbetrieb verwendet wird, kann ein Fehler auftreten (z. B. Reibung), wenn
ein Werkstiick erfasst wird.

Anm.) Verwenden Sie die Handhilfsbetatigung, um die Finger zu 6ffnen und zu schliefen, wenn die
Finger festsitzen.

/ Siehe 8.3\ Achtung (2) auf S. 53 und Achtung (8) auf S. 55
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Positionen und Einstellwerte des Schubbetriebs
Schrittnr. 1: Schubbetrieb
[a] [b] [d] [e] [g] [i] ] j | [k]

Na. Maove M Speed Positian focel Decel PushingF TrigzerlLY Pushinzip| MovingF fGreal brea? In pos
mmS = il mmS =" 2 mmyf="2 3 H mm /s S i T i
0 Abzolute 120 2200 2oon 2non 0 i ] 150 20,00 22.00 fo.on
1/ 4bzalute an 5.00 2000 znon 100 1oo ] 150 4.00 5.00 4,00

[©] Muss eingestellt werden - [o]Muss den Anforderungen entsprechend angepasst werden
© Movement MOD Ist die absolute Position erforderlich, stellen Sie ,Absolut® ein.
Ist die relative Position erforderlich, stellen Sie ,Relativ* ein.
=  Absolut: Abstand vom Ausgangspunkt.
Relativ: Von der aktuellen Position aus.
[ b | © Speed Geschwindigkeit zur Zielposition.= Bezeichnet die Geschwindigkeit zwischen den Fingern.
© Position Zielposition. = Der Abstand zwischen den Fingern.
Anm.) Stellen Sie die Zielposition beim Abstand der Werkstlickbreite auf mindestens
+0,5 mm davor ein (Die Zielposition ist, wo der Schub beginnt).
/ Siehe 8.3/\ Achtung (11) auf S. 57

[ d | O Acceleration Parameter, der bestimmt, wie schnell der Antrieb die in [ b | eingestellte
Geschwindigkeit erreicht.
Je hoher der Einstellwert, desto schneller erreicht er die in [ b |.eingestellte
Geschwindigkeit.
E O Deceleration Parameter, der bestimmt, wie schnell der Antrieb stoppt.
Je héher der Einstellwert, desto schneller stoppt er.

© Pushing Force Haltekraftverhaltnis wird definiert.
Anm.) Serien LEHZ(J) , LEHF , LEHS : 40 % bis 100 %
LEHZJ10L , LEHZJ16L ausschlieRlich : 50 % bis 100 %

@ Trigger LV  Bedingung, die das INP-Ausgabesignal einschaltet.

Den Wert mit dem Wert der [(VE]sl1gle Lol fel-Ye {11 s BT P 4T3
/ Siehe 8.3 A\ Achtung (6) auf S. 54

= Das INP-Ausgabesignal wird ausgegeben, wenn die Zielkraft (Schwellenwert)
erreicht wird.
Das INP-Ausgabesignal schaltet sich ein, wenn die erzeugte Kraft den Wert
Ubersteigt.

© Pushing Speed Greifgeschwindigkeit
= Stellen Sie die Geschwindigkeit im folgenden Bereich ein. Wenn die
Geschwindigkeit zu hoch ist, kdnnen Antrieb oder Werkstlck durch den Stol3
beschadigt werden.

Anm.) Serie LEHZ(J): 5 bis 50 mm/s , Serie LEHF10: 5 bis 20 mm/s
Serien LEHF20, 32, 40: 5 bis 30 mm/s , Serie LEHS: 5 bis 50 mm/s
/ Siehe 8.3\ Achtung (3) auf S. 53 und Achtung (6) auf S. 54

|I| O Moving Force Die obere Kraftgrenze fir die Ausgangsposition des Schubbetriebs.
Die Kraft wird automatisch der Last entsprechend eingestellt.

Anm.) Stellen Sie sie auf 150 %, wenn das Wertstlick abgenommen wird. /Siehe
8.3/\ Achtung (7) auf S. 55

O Area 1,Area 2  Hier wird die Bedingung eingestellt, wann das AREA-Ausgabe-Signal
eingeschaltet wird.

Die Einstellbedingung sollte sein.
Kann bei relativem Betrieb eingestellt werden.

Die Position ist absolut (Position vom Ausgangspunkt aus).

© In position Verfahrweg (relativer Wert) wahrend des Schubs
Ubersteigt der Verfahrweg diese Einstellung, kommt es auch ohne Schub
zum Stopp.
Wird der Verfahrweg Uberschritten, schaltet sich das INP-Ausgabesignal
nicht ein. (unvollstandiger Haltevorgang)
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Beispiel: Bei Schrittnr.1
Position: 5 — Positionierbreite: 4 = 1 (Die Position, an der der unvollstandige

Vorschubvorgang erkannt wird.)

Beispiel fur das Einstellen der Schrittdaten (1)

[a] [b] [el [d] [el [f] [g] [h] [i] | j | [k]
Na. Move M Speed Position Accel Decel PushingF |TriggerLY PushingSp, MovingF Areal Areal In pos
mm/ s mm mmfs"2 mmfs"2 ¥ i nmds ¥ mm i i

0 Absolute 120 22.00 2000 xnon 0 I i 150 20.00 22.00 1.0
1/ Abzolute an 5.00 2000 znon 100 1oo i 150 4.00 5.00 4.00

T~ tHir My
O O
[©]

@ Finger

Step Daten
No.O

Positionierbetrieb

[O] einstellen

Keine 7
Eingabe notig ULL/ £/ Fd

Keine
Eingabe ndtig

Areal1<Area?2

[Q][=]

= =

NN

1 ] \

\ Anbauteil

K=lk]t0/2=5 K K

12 (cl2 2 -[Kl10)

clz 2

[INP]: Ausgangszustand
Erreichen der Positionierbreite k innerhalb der spezifizierten Zeit
... Das [INP] Ausgangssignal ist eingeschaltet.

Step Daten
No.1
Haltebetrieb 5/2
=2 ,bmm/sec
bls0/2=40mm/sec UU[:::> <i::]ﬂﬂ
£ LK K=lkla/2=2
Clb
22 (bei Positionierbetrieb von Schrittnr.0)
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Beispiel fur das Einstellen der Schrittdaten (2)

o] [b] [c] [d] [e] [f] [g] [h] [i]l [ ]

Na. Maove M Speed Positian focel Decel PushingF TrigzerlLY Pushinzip| MovingF fGreal brea? In pos
mmS = il mmS =" 2 mmyf="2 3 H mm /s S i T i
0 Abzalute 120 .00 2ono xoon 0 I ] 150 20.00 22.00 1a.00
1 Absalute an 500 2ono 2oon 100 100 1] 150 4.00 5.00 4.00
Step Daten asl 1111111
No.1
. 7 1l 1974 x Al
Haltebetrieb
o Finger
Betrieb bis zur .
Schub-Startposition
—> | <3
80/2
IEI Werkstlickbreite = 3 ‘ ‘ .
=40mm/sec Anbauteil
cl5

Schub vollzogen t il O 2 oAl
(Werksttick existiert) /

hj5/2

Werkstiickbreite = 3
=Z2,bmm/sec

(Aktuelle Position)

o[> 100%@@ <Ja0

[INP]: Ausgangszustand

Aktueller StoR:100% 2 Igli 00% ‘ . iR
. . . signal ist nicht
|7 |Q|5 2 Aktuelle Position: 3 2 1 (5 *4 ) eingeschaltet.

Das [INP] Ausgangs-

/Siehe 8.3\ Achtung (11)auf$.53  T~"~giflmwer ™"

Aktueller Stol3:

Schub vollzogen
(kein Werkstiick)

1 Al'll Al

0,99
(Aktuelle Position)

[INP]: Ausgangszustand
’/ Aktuelle Position: 0,99 ¢ 1 (5 _4 ) ist nicht eingeschaltet.

Das fINP] Ausgangssignal

_33_



Beispiel fur das Einstellen der Schrittdaten (3)

Erklarung Schubbetrieb

Der Greifvorgang ist anders und abhangig von Startposition und Richtung.
Bestatigen Sie die Position, wo der Schubbetrieb beginnt.

Beispiel:
fao. speed Fozition |Pushing F Pushingsp In pos
mm, = mm & mm/ = mm
0 120 22.00 1 ] 0.50
1 120 g.00 1 ] 0.50
2 120 10.00 100 ] a.00

Bedingung 1: Wenn der Schubbetrieb von m auf [Schrittnr. 2 geht|

o @
© o
|
22 10 1
—> <4 oo> <oo
Positioniergeschwindigkeit ~ Greifgeschwindigkeit
: 120 mm/s : 5 mm/s

Bedingung 2: Wenn der Schubbetrieb von Flilu ekl auf [Schrittnr. 2 geht)

/ .
“ 7 /] (/
8 10 19
<4 = <Joo oo>
Positioniergeschwindigkeit  Greifgeschwindigkeit
: 120 mm/s : 5 mm/s
/N\ Achtung

Wenn der Betrieb durch einen EMG-Stopp oder Antriebs-Stopp unterbrochen wird.
Antriebs-Stopp und Schubbetrieb wird kurz nach einem Neustart ausgeldst, die Bewegungsrichtung

hangt von der Startposition des Betriebs ab. /Siehe 8.3\ Achtung (2) auf S. 53
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Betrieb und Eingangs-/Ausqgabesingale fir jeden Betrieb.

Das Eingangs-/Ausgangssignal und die Betriebsbezeichnung fir den elektrischen Antrieb sind:

1) Signale und Betrieb

Wenn der Betriebsablauf wie folgt ist:

| 1. Motor mit Spannung versorgen || 2. Zuriick zum Ausgangspunkt|->| 3.Schrittnr. 1|4 .Schrittnr. 2]>

| 5.Spannungsversorgung des Motors abschalten |

Vorgehensweise Eingangssignal Auz?r?ggr?;sgs?;rlmezlr m Ablaufbeschreibung
Strom wird auf den Motor
gegeben, und die Erfassung

1 SVON (Servo on) [e] SVRE (Servo ready) [e] der Magnetpolposition beginnt
=>Vorgang abgeschlossen.
»LZurick zum Ausgangspunkt*
2 SETUP [e] INP (SIE;ggtlgr:)] [o] |DEginNt
=> Vorgang abgeschlossen.
OUTO [e]
OuUT1 [ ]
o [[‘]] OUT2 [ 1 Am34
N2 [ ] OUT3 [ ]
IN3 [ ] ouT4 [ 1] Schrittnr. 1 wird ausgewahilt,
3 ING [ ] OUTs5 [ ] und der Vorgang beginnt.
IN5 [ ] => Vorgang abgeschlossen.
! Nach Erreichen der
DRIVE [e]=[ Jamas | 2opostion NP Le]
BUSY[ ]
ouTo [ ]
OUT1 [e]
INO [ ] OUT2 [ 1 Am3e
IN1 [e]
IN2 [ ] OouT3 [ ]
IN3 [ ] ouT4 [ 1] Schrittnr. 1 auswahlen,
4 INA [ ] ouTs [ ] und der Vorgang beginnt.
IN5 [ ] => Vorgang abgeschlossen.
! Nach Erreichen der
ORVE (=1 Do | ZOEEAN NP ]
BUSY[ ]
SVRE [ | Die Spannungsversorgun
5 SVON [ ] SETON [e] Anm.2) pannung gung
INP [e] des Motors wird abgeschaltet.

Anm. 1) [e] bedeutet ON, [

] bedeutet OFF.

Anm. 2) Bei Wiederholen des Vorgangs wurde der Ausgangspunkt erkannt, so dass der Betrieb ohne

Schritt 2 aufgenommen werden kann.

Anm. 3) Die ,OUT*“-Signale werden wahrend der ansteigenden Flanke des Antriebssignals (DRIVE)
zurlickgesetzt. Das ,OUT*“-Signal, das dem ,IN*“-Signal folgt, wird bei der fallenden Flanke
des ,Drive“-Signals ausgegeben.

Anm. 4) Wenn der Alarm ausgel6st wird, wird die Alarmgruppe angezeigt.
In der Bedienungsanleitung des Controllers (Serie LEC) finden Sie weitere Informationen zu
der Bedeutung der Alarmfunktionen.

Anm. 5) Zwischen Eingangssignalen ein Intervall von min. 15 ms (Empfehlung: 30 ms) einhalten und
den Signalstatus min. 15 ms (Empfehlung: 30 ms) lang aufrechterhalten, da es ansonsten zu
einer verzogerten Signalverarbeitung durch die SPS und einer verzégerten Signalerfassung
durch den Controller kommen kann.
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2) Signale beim Anhalten: Wenn ,EMG* verwendet wird
/Siehe 8.3\ Achtung (9) auf S. 56

Der Ablauf ist 1. ,Stop*| © [2. Lésen des ,Stop*

Vorgehensweise Eingangssignal Ausgangs&gpal 2um Ablaufbeschreibung
Eingangssignal

Die Stromversorgung des

EMG: Spannungsfrei * ESTOP[ 1] . .
1 TB / Stoppschalter: SVRE [ ] I\B/Io]:cor:f, W'trd Surcrf: den ,,S'II'ObP )
verriegelt SETON  [e] etent unterbrochen, egal o
er in Betrieb ist oder stoppt.
_ , * ESTOP[e]
2 EMG: Spannung liegt an SVRE [e] Der Stopp wird gelést.

TB / Stoppschalter: gelost SETON [e] Anm.2)

Anm. 1) [e] bedeutet ON, [ ]bedeutet OFF. * bedeutet negativ logisch.

Anm. 2) Das SETON-Signal verandert sich nach dem Lésen des ,STOP* nicht.

Anm. 3) Wenn der Stopp vom EMG- oder RESET-Terminal oder dem Stopp-Schalter auf der
angeschlossenen Teaching-Box wahrend des Schubbetriebs ausgeldst wird, halt der Antrieb an.
(,Busy“-Signal schaltet sich aus) Wenn der Antrieb innerhalb des in den Schrittdaten definierten

Bereichs von ,Position“t ,In pos” stoppt, schaltet sich das ,INP“-Eingangssignal ein.

3) Signal, um die Breite des Werkstlcks zu identifizieren

Das Ausgabesignal der Schrittdaten gilt, wie unten ersichtlich, fir zwei verschiedene Breiten von
Werkstliicken (8 mm und 3 mm), die von den Greifern gehalten werden.

Mo.  Poszition Puszhing F TrigglV freal freal In pos
M i A A mm M i M
1 10.00 100 100 h.00 10.00 1.00
Bedingung Ausgangssignal Bedingung, bei der das Ausgabesignal gegeben wird
Wenn das AREA [e] Area 1 = NGOG EY LI ] < Area 2
Werkstiick mit einer Aktuelle Kraft: 100 [ Schwellenwert
Breite von 8 mm INP [e] Position = LU EYLE M = 1
gehalten wird (Position - Positionierbreite)
AREA [ 1] WATE YL = Area 1 = Area 2
Wenn das
Werkstlick mit einer Aktuelle Kraft: 100 = Schwellenwert
Breite von 3 mm INP [e] SRS =N Aktuelle Position: 3=l
gehalten wird (Position - Positionierbreite)
AREA [ ] ALY IR < Area 1 = Area 2
Wenn kein A.k.tuelle Kraft: 0 < Schwelnwert
wird (Position - Positionierbreite)
OouUT* [e]=>[ ] e N
Anm. 2) Greifen: nicht vollstandig

Anm. 1) [e] bedeutet ON, [ ] bedeutet OFF.

Anm. 2) Die ,OUT*“-Signale werden wahrend der ansteigenden Flanke des Antriebssignals
(DRIVE) zuriickgesetzt. Das ,OUT*“-Signal, das dem ,IN*“-Signal folgt, wird bei der
fallenden Flanke des ,DRIVE“-Signals ausgegeben, und das ,OUT**-Signal wird
ausgeschalten, wenn der Greifvorgang abgeschlossen ist
Einzelheiten zum ,,O0UT*“-Signal finden Sie in der Bedienungsanleitung des Controllers

_36_



5.4 Methode zur Parametereinstellung

Ersteinstellung der Basisparameter

Einzelheiten finden Sie im Betriebshandbuch des Controllers (Serie LEC).

Da die ,Basisparameter” antriebsspezifische Daten sind, finden Sie, wenn Sie einen anderen Antrieb
als einen elektrischen Greifer verwenden, die Basisparameter im Betriebshandbuch des jeweiligen
Antriebs und des Controllers (Serie LEC).

Beschreibung (Auszug) Anfangswert Eingabebereich
Controller-1D 1 1 bis 64 Anm. 1)
IO-Pattern 1 bis 64 -
Beschleunigung/ , - _
Verzdgerung 1: Trapezoid-Bewegung
S-motion rate 0 -
Hub (+) 1000,00 -
Hub (-) -1000,00 -
Co Max. Geschwindigkeit Schrittdateneingabegrenze:
Max. Geschwindigkeit fiir jedes Produkt max. Geschwindigkeit fiir jedes Produkt
{\//Iax."Beschlgumgung/ 2,000 Schrittdateneingabegrenze: max. 2.000
erzdgerung:
Standard In-Positionierung 0,50 -
ORIG-Offset Rkl Anm. 2)
Max. Kraft 100 Schrittdateneingabegrenze: max. 100
. ] . Modifizierbare Parameter
Parameterproject 1: Basic + Step Data 1 Basic'; + Ste__p !I)ata, 5. Grunq_agsthrung |
Enable Switch 2 deaktivieren Wabhlen S_le 1: gultlg oder 2: unguiltig, wenn Sie
eine Teaching-Box verwenden
L Bestell-Nr. des Nur englische Buchstaben und Zahlen sind
Einheit .
Produktes modifizierbar.
W-AREA1 0,00 -
W-AREA 2 0,00 -
ORG Korrekt 0,00 -
Sensortyp 0 -
Options-Set 1 0 -
Undefinierter Parameter 11 0 -
Undefinierter Parameter 12 0 -

Anm. 1) Wird nach einem Neustart des Controllers wirksam.
Anm. 2) Der Ausgangs-Offset wird fur ,Zuriick zum Ausgangspunkt‘ verwendet. Siehe folgende Punkte:

Zuruck zum Ausgangspunkt

Vor dem Positionier- und Vorschubbetrieb ,Zuriick zum Ausgangspunkt® ist es notwendig, den
Ausgangspunkt zu bestimmen. Der Wert der aktuellen Position des elektrischen Greifers nimmt zu,
wenn sich die geschlossenen Finger 6ffnen (in CW-Richtung bewegen). Die zu erhéhende
Fingerbewegungsrichtung kann nicht geandert werden.

1) Ablauf bei ,Zuriick zum Ausgangspunkt*
Geben Sie das Ausgangspunkisignal ein |={ Gehen Sie zum Ausgangspunkt |- Schieben Sie nicht weiter (Greifen) |={ Gehen Sie in|
die entgegengesetzte Richtung) = [Ausgangspunk{] . . .

Ersteinstellwert flr
den elektrischen ceece
Greifer

Zwischenposition
zwischen den linken
und rechten Fingern

Abstand 1 mm
» ¢ o 0 o 4 (Nicht modifizierbar)

Richtung offen
nach geschlossen
(CCW-Richtung)
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2) Ausgangs-Offset
Ausgangs-Offset bedeutet der Wert des Ausgangspunkts (Ausgangs-Offset = Ausgangspunkt).
Der Abstand in die entgegengesetzte Richtung wird auf 1 mm gestellt (nicht modifizierbar),
addieren/subtrahieren Sie deshalb 1 mm, wenn der Ausgangs-Offset-Parameter geandert wird.
Mit dem Parameter wird auch die aktuelle Position geadndert. Die Schrittdaten sollten in einem
solchen Fall nochmals Uberprift werden.

a) Wenn die Werkstickbreite ,0“ gesetzt wird. Ausgangs-Offset: 1 (LEHZ(J),LEHF Ersteinstellwert)

(LEHS Ersteinstellwert ,,0%)

wWork piece
_width=30

Al note)

<joo <oo

oop> 00>

/
Anbauteil /

1

Anm.) Wenn das Werkstlck verwendet wird, um den Ausgangspunkt zu definieren, wird der Hub
(Abstand) um @ mm verkirzt, so dass die Schrittdaten nochmals Gberpriift werden missen.

b) Wenn die Werkstiickbreite ,30“ gesetzt wird. Ausgangs-Offset: 31
Werkstlckbreite = 30

W Anm. 1)

<oo  <oo

F e vl <8 Mﬂ

‘ 30 31

Anm. 1) Wenn das Werkstlick verwendet wird, um den Ausgangspunkt zu definieren, wird der
Hub (Abstand) um @ mm verkirzt, so dass die Schrittdaten nochmals tberpriift werden
mussen.

oo> no>

Anm. 2) Wenn die Richtung der Rickwartsbewegung CW ist (innengreifend):
Wenn die Finger von geschlossen nach offen bewegt werden (CW-Richtung), wird der
Positionswert erhoht. Ist das Werksttick 30 breit, kann 29 als Origin Offset eingetragen
werden.
Breite von Werkstlick: 30 - Abstand: 1= Ausgangs-Offset: 29
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Ersteinstellung der ORIG-Parameter

Einzelheiten finden Sie im Betriebshandbuch des Controllers (Serie LEC).

Da die ,ORIG-Parameter” antriebsspezifische Daten sind, finden Sie, wenn Sie einen anderen Antrieb als
einen elektrischen Greifer verwenden, die ,ORIG-Parameter” im Betriebshandbuch des jeweiligen
Antriebs und des Controllers (Serie LEC).

Beschreibung . .
(Auszug) Anfangswert Eingabebereich
1: CW (Richtung fur den innengreifenden Vorgang: beidseitig)
ORIG-Richtung 2:.CCW 2: CCW (Richtung fur den au3engreifenden Vorgang: Mitte)
Anm. 1)
ORIG-Modus 1:Stop -
40 bis 100 / LEHZ(J), LEHF, LEHS
ORIG-Grenze 100 50 bis 100 / LEHZJ10L, LEHZJ16L ausschlief3lich
Anm. 2)
ORIG-Zeit 100 -
5 bis 50 / LEHZ(J) , LEHS
] T 5 bis 20 / LEHF10
ORIG-Geschwindigkeit 10 5 bis 30 / LEHE20/32/40
Anm. 3)
ORIG__—BeschIeunlgung/ 2000 i
Verzdgerung
Kriechgang 10 -
0:
ORIG-Sensor Deaktivieren i
ORIG SW Dir 0 -
Undefinierter 0 i
Parameter 21

Anm.1) Wird nach einem Neustart des Controllers wirksam.
Es wird empfohlen, fir ,Zurick zum Ausgangspunkt‘ und fiir das Halten des Werkstlcks die
gleiche Richtung einzustellen. /Siehe 8.3\ Achtung (10) auf S. 56

Anm. 2) Es wird empfohlen, fir ORIG-Limit und die Haltekraft denselben Wert einzustellen.
Anm. 3) Es wird empfohlen, fir ORIG-Speed und die Greifgeschwindigkeit denselben Wert einzustellen.

Anm. 4) ,Zurtick zum Ausgangspunkt® kann nicht wahrend des Verfahrens erfolgen. /Siehe 740\ Achtung
(4) auf S. 42
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6. Verlegung von Kabeln/allgemeine VorsichtsmaBnahmen

AWarnung

10.

1.

Vor dem Einstellen, der Montage oder Veranderungen an der Verdrahtung stets die

Spannungsversorgung des Produkts abschalten.

Andernfalls kann es zu Stromschlag, Fehlfunktionen und Schaden kommen.

Das Kabel nicht auseinanderbauen. AusschlieBlich spezifizierte Kabel verwenden.

Kabel oder Stecker nicht bei anliegender Spannung anschlieBen oder entfernen.

Achtung

Stecker sicher anschlieBen. Den Klemmen keine Spannung zufiihren, die nicht den in der

Bedienungsanleitung spezifizierten Werten entspricht.

Stecker sicher anschliefen.

Die korrekte Verdrahtung und Polaritat der Stecker sicherstellen.

Treffen Sie geeignete MaBnahmen gegen elektromagnetische Storsignale.

Elektromagnetische Stdrsignale in Signalleitungen kénnen zu Fehlfunktionen fihren. Als Gegenmalinahme

die Hoch- und Niederspannungsleitungen trennen und die Verdrahtung verkirzen usw.

Dréhte und Kabel nicht zusammen mit Netzanschluss- bzw. Hochspannungskabeln verlegen.

Andernfalls kann es zu Fehlfunktionen des Produkts kommen, die durch elektromagnetische

Stérsignale und Spannungsspitzen verursacht werden, die von Netzanschlusskabeln und

Hochspannungskabeln auf die Signalleitung ausgehen. Die Kabel des Produkts getrennt von

Netzanschluss- und Hochspannungskabeln verlegen.

Stellen Sie sicher, dass keine Kabel von der Antriebsbewegung erfasst werden kdnnen.

Achten Sie auf eine korrekte Verkabelung. Die Kabel an der Anschlussstelle in den Antrieb nicht

liber scharfe Kanten biegen.

Die Kabel nicht biegen, knicken, verdrehen. Die Kabel keiner externen Krafteinwirkung aussetzen.

Stromschlage, Kontaktfehler und Steuerungsfehler beim Produkt konnten die Folge sein.

Das aus dem Produkt herausragende Motorkabel vor der Verwendung in Position fixieren.

Die Motor- und Motorbremsenkabel sind keine Robotikkabel und kdnnen beschadigt werden, wenn sie

bewegt werden. Aus diesem Grund die Kabel und Stecker (,A“ in Abb. unten) bei der Installation befestigen.

I—l_e_r_"l -mgtg:ll;?eb:\lsenkabel Sieper %mxib'es Kabel)

uﬁﬂ&ﬁf S

A

Wird das Kabel wiederholt gebogen, ein ,Robotikkabel“ wahlen. Kabel nicht in einer flexiblen
Leitung mit einem kleineren Radius als dem spezifizierten verlegen (min. 50 mm).

Wenn Standardkabel wiederholt gebogen werden, kbnnen Stromschlag, Kabelbruch, Kontaktfehler und
Kontrollverlust Gber das Produkt die Folge sein.

=
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Die korrekte Verdrahtung des Produkts tliberpriifen.
Durch eine unzureichende Isolierung (Interferenzen mit anderen Schaltkreisen, unzureichende
Isolierung zwischen Anschlussklemmen usw.) kann eine zu hohe Spannung oder ein zu hoher Strom
das Produkt beschadigen.

Geschwindigkeit / Schubkraft konnen je nach Kabellange, Last und Montagebedingungen usw. variieren.
Bei einer Kabellange von tber 5 m wird die Geschwindigkeit / Schubkraft max.10 % pro 5 m reduziert
(bei einer Kabellange von 15 m: max. 20 % reduziert).

[Transport]

1.

Achtung
Halten und schaukeln Sie das Produkt nie an den Kabeln.
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7. Elektrische Antriebe/allgemeine Sicherheitshinweise
7.1 Konstruktion und Auswahl

Warnung

1. Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung (dieses Handbuch sowie fiir den Controller: Serie LEC).
Eine unsachgemalie Handhabung/Bedienung entgegen den Anweisungen der Bedienungsanleitung
kann Schaden und einen Betriebsausfall des Produkts zur Folge haben.

Jegliche Schaden, die auf eine derartige unsachgemale Verwendung zurlickzufihren sind, werden
nicht von der Gewahrleistung abgedeckt.

2. Es besteht die Gefahr von gefahrlichen, abrupten Bewegungen des Produkts, wenn gleitende
Teile der Anlage durch externe Kréfte verbogen werden.

In solchen Fallen besteht Verletzungsgefahr, z. B. durch ein MitreiRen der Hande oder Filke in die
Anlage, oder die Anlage selbst kann beschadigt werden. Daher ist die Anlage so zu konzipieren, dass
derartigen Risiken vorgebeugt wird.

3. Eine Schutzabdeckung wird empfohlen, um die Verletzungsgefahr so gering wie moglich zu halten.
Wenn ein angetriebenes Objekt und bewegliche Teile des Produkts sich nahe beieinander befinden,
besteht Verletzungsgefahr. Das System so konstruieren, dass Korperkontakt vermieden wird.

4. Ziehen Sie alle feststehenden und angeschlossenen Teile so fest, dass sie sich nicht I6sen kénnen.
Wenn das Produkt Zylinder mit hoher Geschwindigkeit betrieben oder an Orten mit starken
Vibrationserscheinungen aufgestellt wird, ist sicherzustellen, dass alle Teile fest angezogen bleiben.

5. Ziehen Sie einen moglichen Ausfall der Energieversorgung in Betracht.

Es sind Malnahmen zur Vermeidung von Verletzungen und Anlagenschaden im Falle eines
Stromausfalls zu treffen.

6. Das Verhalten des gesamten Systems bei einer Notausschaltung beriicksichtigen.

Das System so konzipieren, dass keine Gefahr von Personen- oder Sachschaden besteht, wenn die
Anlage durch eine manuelle Notausschaltung bzw. infolge anomaler Bedingungen wie Stromausfall
durch das Auslosen einer Sicherheitseinrichtung angehalten wird.werden nich

7. Die einzuleitenden Schritte bei einer Wiederinbetriebnahme nach einer Notausschaltung oder
einem unvorhergesehenen Stillstand des Systems planen.

Das System so konzipieren, dass bei der Wiederinbetriebnahme keine Personen- oder Sachschaden
verursacht werden kénnen.

8. Demontage und Modifikationen sind untersagt.

Das Produkt nicht verandern oder umbauen (einschl. zusatzliche Bearbeitung). Es besteht
Verletzungsgefahr.

9. Verwenden Sie das Stoppsignal, ,EMG* des Controllers und den Aus-Schalter an der
Teaching-Box nicht fiir einen Notstopp des Systems.

Das Stopp-Signal, die ,,EMG*“-Klemme des Controllers und der Stopp-Schalter auf der Teaching-Box
dienen der Verzégerung und dem Anhalten des Antriebs.

Konzipieren Sie das System mit einem getrennten Notaus-Kreislauf, der den relevanten
Sicherheitsanforderungen genugt.

10. Bei Einsatz in einer vertikalen Anwendung muss eine Sicherheitsvorrichtung eingebaut werden.
Die Kolbenstange kann aufgrund des Werkstlickgewichts herabfallen. Die Sicherheitsvorrichtung darf
den normalen Betrieb der Maschine nicht behindern.

A Achtung

1. Betreiben Sie das Gerit innerhalb des maximal zulassigen Hubbereichs.

Das Produkt wird beschadigt, wenn es ber dem maximal zuldssigen Hubbereich betrieben wird. Siehe
technische Daten des Produkts.

2. Wenn das Produkt wiederholt in Zyklen mit Teilhiiben betrieben wird, das Produkt min. alle 1000
Hiibe einmal mit Vollhub betreiben.

Andernfalls kann sich die Schmierung abnutzen.
3. Verwenden Sie das Produkt nicht fiir Anwendungen, in denen es iiberméRigen externen Kraften

oder StoRen ausgesetzt ist.
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Das Produkt kann beschadigt werden. Die einzelnen Motorkomponenten sind innerhalb praziser
Toleranzen gefertigt. Daher kénnen bereits geringfiigige Verformungen oder Fehlausrichtungen einer
Komponente zu einem Betriebsausfall des Produkts flihren.

Wahrend des Vorgangs ist eine Riickkehr zum Ausgangspunkt nicht moéglich.

Eine Rickkehr zum Ausgangspunkt ist auch wahrend des Positionierbetriebs und Schubbetriebs nicht
maoglich.

Siehe Angaben zu Signalgebern (Best Pneumatics Nr. 2), wenn ein Signalgeber eingebaut ist
und verwendet wird.

In Féllen, in denen UL-Konformitat gefordert wird, sind elektrische Antriebe und Controller mit
einer Spannungsversorgung Klasse 2 UL1310 zu verwenden.

7.2 Montage

A Warnung

1.

Montage und Betrieb des Produkts diirfen erst erfolgen, nachdem die Bedienungsanleitung
aufmerksam durchgelesen und ihr Inhalt verstanden wurde. Diese Anleitung fiir spatere
Einsichthahmen an einem sicheren Ort aufbewahren.

Beachten Sie das Anzugsdrehmoment fiir Schrauben.

Wenn nicht anders angegeben ziehen Sie die Schrauben mit dem angegebenen Drehmoment fest.
Nehmen Sie keine Anderungen an den Produkten vor.

Anderungen an diesem Produkt kénnen eine verringerte Lebensdauer und Beschadigungen des
Produktes zur Folge haben, die wiederum Verletzungsgefahr und Beschadigungen an anderen
Anlagen und Maschinen nach sich ziehen.

Bei Verwendung einer externen Fiihrung muss die Fiihrungsachse parallel zur Antriebsachse liegen.
Wenn die externe Fuhrung nicht parallel liegt, wird die Gewindespindel beschadigt oder weist starke
Verschleiflerscheinungen auf.

Bei Verwendung einer externen Fiihrung, befestigen Sie die beweglichen Teile des Produkts

und die Last derart, dass sich die Last und die Fiihrung wiahrend des Hubes nicht behindern.

Die gleitenden Teile von Produktrohr oder Kolbenstange dirfen nicht durch Schlage oder Festhalten mit
anderen Gegenstanden zerkratzt oder verbeult werden. Die Komponenten sind innerhalb genauer
Toleranzgrenzen gefertigt, so dass bereits eine leichte Verformung Funktionsstérungen verursachen kann.
Beugen Sie dem Festfahren von drehenden Bauteilen vor.

Verhindern Sie durch regelmaRiges Auftragen von Schmierfett, dass drehende Teile (Stifte usw.)
blockieren.

Das Produkt erst dann verwenden, wenn sichergestellt wurde, dass es korrekt funktioniert.
Nach Montage- oder Reparaturarbeiten die Spannungsversorgung anschlie3en und mithilfe geeigneter
Funktionskontrollen die korrekte Montage Uberprifen.

Ausleger

Bei Bewegung mit hoher Geschwindigkeit kann die Kraft des Biegemoments den Antrieb beschadigen.
Die Metallhalterungen zur Unterdriickung der Vibration des Antriebs-Hauptgehauses sind installiert.

Die Geschwindigkeit so weit reduzieren, dass der Antrieb nicht vibriert.
Bei der Montage des Antriebs oder Werkstiickaufnahme keine hohen StoR3- oder Momentkréfte

anwenden.
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Eine externe Kraft, die das zulassige Moment Uberschreitet, kann Teile der Fihrungseinheit lockern,

den Gleitwiderstand erhndhen usw.

10. Freiraum fiir Wartungsarbeiten

Lassen Sie genligend Freiraum flr Instandhaltungs- und Inspektionsarbeiten.

7.3 Bedienung

A Warnung

1.

Wihrend des Betriebs den Motor nicht beriihren.

Die Oberflachentemperatur des Motors kann sich aufgrund der Betriebsbedingungen bis auf ca. 80 °C
erhdhen. Dieser Temperaturanstieg kann auch alleine durch den spannungsgeladenen Zustand
verursacht werden. Berlihren Sie den Motor nicht, wenn dieser in Betrieb ist, da dies Verbrennungen
verursachen kann.

Die Spannungsversorgung sofort unterbrechen, wenn am Produkt abnormale Hitze, Rauch oder
Feuer usw. auftritt.

Stellen Sie den Betrieb sofort ein, wenn anormale Betriebsgerausche oder Vibrationen auftreten.
Wenn es zu anormalen Betriebsgerauschen oder Vibrationen kommt, ist das Produkt méglicherweise nicht
korrekt montiert. Wird das Produkt nicht gestoppt und geprift, dann kann es schwer beschadigt werden.
Beriihren Sie niemals die drehbaren oder beweglichen Teile von Motor und Antrieb wahrend
des Betriebs.

Schalten Sie vor der Durchfiihrung von Einbau-, Einstell-, Inspektions- oder Instandhaltungsarbeiten
am Produkt, Controller oder Zubehorteilen, unbedingt die Stromversorgung jedes der Gerate ab.
Verriegeln Sie anschlieBend den Schalter, so dass nur die mit den Arbeiten beschiftigte Person die
Spannungsversorgung wieder herstellen kann oder installieren Sie einen Schutzkontaktstecker o. A.
Bei der Antriebsausfilhrung mit Servomotor (24 V DC) erfolgt der ,Motorphasen-
Erfassungsschritt* durch Eingabe des Servo-On-Signals, direkt nachdem der Controller
eingeschaltet wird.

Beim ,Motorphasen-Erfassungsschritt® wird der Tisch/Kolben um maximal den Abstand einer
Gewindesteigung bewegt. Der Motor dreht sich in umgekehrte Richtung, wenn der Schlitten auf ein
Hindernis wie z.B. den Endanschlag trifft. Den ,Motorphasen-Erfassungsschritt* bei der Installation und
Verwendung dieses Antriebs berlcksichtigen.

A Achtung

1.

Setzen Sie Controller und Gerit in derselben Kombination wie bei der Lieferung ein.

Das Produkt wird voreingestellt ausgeliefert. Wenn es mit einem anderen Produktparameter kombiniert
wird, kann es zu Ausféllen kommen.

Uberpriifen Sie das Produkt vor dem Betrieb auf folgende Punkte.

a) Schaden an der Spannungsversorgungs- und Signalleitung

b) Lose Anschliisse aller Versorgungs- und Signalleitungen.

c) Lose Montage des Antriebs/Zylinders und des Controllers/Treibers

d) Fehlfunktion

e) Not-Aus des gesamten Systems

Wenn mehrere Personen an der Arbeit beteiligt sind, vor Beginn derselben die Vorgehensweise,
Zeichen, MaBnahmen und Loésungen bei auBergewohnlichen Bedingungen festlegen.
AuBerdem muss eine Person bestimmt werden, die die Arbeiten liberwacht und nicht an der
Ausfiihrung derselben beteiligt ist.

Die tatsdchliche Geschwindigkeit des Produkts kann durch die Nutzlast beeinflusst werden.
Bei der Produktauswahl die Kataloganweisungen in Bezug auf die Modellauswahl und die
Technischen Daten beachten.

_43_



5. Bei der Riickkehr zur Ausgangsposition diirfen Last, StoBeinwirkungen oder Widerstand nicht

zusatzlich zur transportierten Last angewendet werden

Bei der Ruckkehr zur Ausgangsposition durch Schubkraft, bewirkt eine zusatzliche Krafteinwirkung

eine Verschiebung der Ausgangposition, da diese auf dem erfassten Motordrehmoment basiert.

Das Typenschild nicht entfernen.

7. Einen Betriebstest bei langsamer Geschwindigkeit durchfiihren. Den Betrieb mit der festgelegten
Geschwindigkeit starten, nachdem sichergestellt wurde, dass keine Stérungen vorliegen.

o

[Erdung]

Warnung

1. Den Antrieb erden.

2. Eine separate Erdung verwenden. Eine Erdung der Klasse D verwenden.
(Erdungswiderstand unter 100 Q)

3. Das Erdungskabel so kurz wie moglich halten.

[Auspacken]

A Achtung
1. Vergewissern Sie sich, dass das erhaltene Produkt mit der Bestellung libereinstimmt.

Wenn ein anderes Produkt als bestellt montiert wird, kann dies zu Verletzungen oder Beschadigungen
fuhren.

7.4 Betriebsumgebung
A Warnung
1. Das Produkt nicht in folgenden Umgebungen einsetzen.
a. Orte mit hohem Schwebstoffanteil.
b. Orte, an denen die Umgebungstemperatur auRerhalb des angegebenen Temperaturbereichs liegt
(siehe technische Daten).
c. Orte, an denen die Luftfeuchtigkeit aul’erhalb des angegebenen Bereichs fir die rel. Luftfeuchtigkeit
liegt (siehe technische Daten).
d. Orte, an denen korrodierende Gase, brennbare Gase, Salzwasser, Wasser und Dampf vorhanden sind.
e. Orte, an denen starke Magnet- oder Stromfelder entstehen.
f. Orte, an denen direkte Vibrations- oder StoRRkrafte auf das Produkt wirken.
g. Staubige Bereiche oder Bereiche, die Wasserspritzern oder Oltropfen ausgesetzt sind.
h. Bereiche, die direkter Sonneneinstrahlung (UV-Strahlen) ausgesetzt sind
2. Nicht in Umgebungen einsetzen, in denen das Produkt direkt dem Kontakt mit Fliissigkeiten wie
Schneidfliissigkeit ausgesetzt ist.
Eine Kontamination des Produkts durch Schneiddl, Kiihimittel oder Olnebel kann einen Produktausfall oder
einen erhdhten Gleitwiderstand zur Folge haben.
3. Eine Schutzabdeckung installieren, wenn das Produkt in einer Umgebung verwendet wird, die
Fremdkorpern, wie Staub, Schneidspdanen und Schwei3spritzern ausgesetzt ist.
Dies kann Fiihrungsspiel oder einen erhdhten Gleitwiderstand verursachen.
Das Produkt ist vor direkter Sonneneinstrahlung zu schiitzen.
5. Das Ventil vor der Strahlungswarme in der Nahe befindlicher Hitzequellen abschirmen.

Benachbarte Hitzequellen kénnten einen Temperaturanstieg des Produkts bewirken, und der
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Betriebstemperaturbereich kénnte iiberschritten werden. Eine Schutzabdeckung o. A. vorsehen.
6. Schmierdl kann sich aufgrund der &duBeren Umgebung und der Betriebsbedingungen
verringern, wodurch sich die Schmierleistung verschlechtert, was die Lebensdauer des

Produkts verkiirzt.

[Lagerung]

A Warnung
1. Das Produkt nicht an Orten lagern, an denen es in direkten Kontakt mit Regen oder

Wassertropfen kommt oder schadlichen Gasen oder Fliissigkeiten ausgesetzt ist.

2. Lagern Sie es an einem von direkter Sonneneinstrahlung abgeschirmten Ort, an dem
Temperatur und Luftfeuchtigkeit im vorgegebenen Bereich liegt (-10 °C bis 60 °C und 35 bis 85
%. Keine Kondensation, kein Gefrieren).

3. Das Produkt wahrend der Lagerung keinen Vibrations- oder StoBeinwirkungen aussetzen.

7.5 Wartung

A Warnung

1. Dieses Produkt darf nicht auseinandergebaut oder repariert werden.
Brandgefahr und Gefahr von Stromschlagen.

2. Bevor Verdnderungen oder Tests der Verkabelung vorgenommen werden, sollte die Spannung
mit einem Multimeter fiinf Minuten nach Abschalten der Stromversorgung tiberpriift werden.
Es besteht Stromschlaggefahr.

A Achtung

1. Instandhaltungsarbeiten sind den Anweisungen im Betriebshandbuch entsprechend auszufiihren.
Eine unsachgemafe Handhabung kann Verletzungen und Schaden oder Fehlfunktionen der Gerate
und Ausristungen verursachen.

2. Entfernen des Produkts
Wenn Gerate gewartet werden, Uberprifen, ob vorher Malnahmen getroffen wurden, die ein
Herabfallen von Werkstlicken oder unkontrollierte Anlagenbewegungen verhindern. Anschlielend die
Spannungsversorgung des Systems unterbrechen. Uberpriifen Sie bei der Wiederinbetriebnahme, ob
das Gerat normal funktioniert und sich die Antriebe in der korrekten Position befinden.

[Schmierung]
Achtung

1. Das Produkt wurde bei der Herstellung lebensdauergeschmiert und erfordert keine Schmierung
im Zuge der Servicearbeiten.
Falls doch eine Schmierung erfolgt, muss daflr ein Spezialfett verwendet werden.

7.6 VorsichtsmaBnahmen fiir Antriebe mit Motorbremse

A Warnung
1. Die Motorbremse nicht als Sicherheitsverriegelung oder eine Steuerung verwenden, die
eine Verriegelungskraft erfordert.
Die Motorbremse des Produkts ist konzipiert, um das Herunterfallen von Werkstlicken zu verhindern.

2. Verwenden Sie bei Anwendungen mit vertikaler Montage das Produkt mit Motorbremse.
Wenn das Produkt nicht mit einer Motorbremse ausgestattet ist, bewegt es sich und das Werkstuck fallt
herunter, wenn die Spannungsversorgung unterbrochen wird.
3. ,MaRBnahmen zum Schutz gegen das Herunterfallen von Werkstiicken® bedeutet, dass
verhindert wird, dass das Werkstiick aufgrund seines Eigengewichts herunterfillt, wenn der
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Betrieb des Produkt angehalten und die Spannungsversorgung unterbrochen wird.

Das Produkt bei aktivierter Motorbremse weder StoRRlasten noch starken Vibrationen aussetzen.
Wenn eine StolRbelastung von aulen oder starke Vibrationen auf das Produkt einwirken, verliert die
Verriegelung ihre Haltekraft, und eine Beschadigung des gleitenden Teils der Verriegelung oder eine
verringerte Lebensdauer kénnte die Folge sein. Das Gleiche geschieht, wenn die Motorbremse,
verursacht durch eine Kraft, die Uber der Haltekraft des Produkts liegt, verrutscht, da dies den
Verschleild der Motorbremse beschleunigt.

Keine Fliissigkeiten, Ol oder Schmierfett auf die Motorbremse und die umliegenden Bereiche
auftragen.

Werden Flissigkeiten, Ol oder Schmierfett auf den Reibteil der Motorbremse aufgetragen, wird die
Haltekraft stark verringert.

MaBRnahmen zum Schutz gegen das Herabfallen von Werkstiicken treffen. Vor Montage-,
Einstellungs- und Wartungsarbeiten am Produkt sicherstellen, dass alle
Sicherheitsvorkehrungen getroffen wurden.

Wenn die Motorbremse bei vertikal montierten Produkten geldst wird, kann das Werkstlick aufgrund
seines Eigengewichts herunterfallen.

Wenn der Antrieb manuell betrieben wird (wenn das SVRE-Ausgangssignal ausgeschaltet ist),
der [BK RLS]-Klemme des Spannungsversorgungssteckers 24 V DC zufiihren.

Wird das Produkt mit aktivierter Motorbremse betrieben, wird der Verschleill der Gleitflache der Motor-
bremse beschleunigt. Dies verringert die Haltekraft und die Lebensdauer des Verriegelungs-
mechanismus.

Der [BK RLS]-Klemme (Entriegelung der Motorbremse) nicht kontinuierlich 24 V DC zufiihren.
Wahrend des normalen Betriebs der [BK RLS]-Klemme (Entriegelung der Motorbremse) keine 24 V
DC-Spannung zufiihren. Wenn der [BK RLS]-Klemme kontinuierlich Spannung zugefihrt wird, wird

die Motorbremse geldst und Werkstlicke konnen bei Stopp (EMG) herabfallen.
/Siehe Bedienungsanleitung der Serie LEC (Controller) fiir ndhere Angaben zur Verdrahtung.
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8. Elektrischer Greifer/produktspezifische Sicherheitshinweise

8.1 Konstruktion und Auswahl
Warnung

1. Beriicksichtigen Sie die Halteposition.
Liegt die Halteposition aufierhalb der angegebenen Bereiche, wirkt beim Betrieb eine lGbermafige

exzentrische Last auf die Fihrung, was zu einer verklrzten Lebensdauer fihren kann.

i L: Hebelarm
H: Exzentrizitat
(-] L] a ° a £
Q| |o Ql|l|le ol|le
5 = -
L V L —
% —1 5l
H

Halteposition Halteposition Halteposition

O,L” und H* x ,L“ist zu lang x ,H*ist zu lang
sind angemessen

2. Konzipieren Sie das Anbauteil mit geringem Gewicht und minimaler Linge.
Ein langes und schweres Anbauteil erhoht die Tragheitskraft beim Offnen und SchlieRen des Produkts,
was Spiel am Finger verursacht. Eine moglichst leichte und kurze Konstruktion der Anbauteile ist selbst
dann geboten, wenn der Haltepunkt innerhalb des angegebenen Bereichs liegt.
Wahlen Sie bei einem langen oder grofsen Werkstlick ein Modell mit einer gréReren Baugrofie oder
verwenden Sie zwei oder mehr Greifer zusammen.

3. Sehen Sie bei einem extrem diinnen Werkstiick einen Haltebereich fiir das Anbauteil vor.
Wird der Haltebereich nicht vorgesehen, kann das Produkt keinen stabilen Haltevorgang vornehmen

und die Verschiebung des Werkstlicks oder ein Haltefehler konnen die Folge sein.

| Anbauteil |

Haltebereich

Haltebereich

Nadelférmiges Werkstlck Nadelférmiges Werkstlick
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4. Achten Sie bei der Modellauswahl darauf, dass die Haltekraft in einem angemessenen
Verhaltnis zum Werkstilickgewicht ist.
Die Wahl eines ungeeigneten Modells kann zum Herunterfallen des Werkstucks fuhren. Die Haltekraft
sollte das 10- bis 20-fache (LEHZ, LEHF) bzw. das 7- bis 13-fache (LEHS) des Gewichtes des zu

beférdernden Objektes betragen.

Die Genauigkeit der angegebenen Haltekraft

Bestell-Nr. Die Genauigkeit der angegebenen Haltekraft
+30 % vom Endwert | £25 % vom Endwert | +20 % vom Endwert
LEHZ(J) 10,16 20,25 32,40
LEHF 10 20 32,40
LEHS 10 20 32,40

5. Verwenden Sie das Produkt nicht so, dass eine GiberméRige externe Kraft (auch Vibration) oder
StoRkraft darauf wirkt.
Andernfalls kommt es zu Beschadigungen oder Verschleild, was zu Funktionsstérungen fuhrt. Wenden
Sie keine Stolkrafte oder Vibrationen aul3erhalb der Spezifikationen an.

6. Beachten Sie bei der Modellauswahl den Abstand der Greiferfinger zwischen Offnungs- und
Schliefstellung in Abstimmung auf das Werkstiick.
Die Wahl eines ungeeigneten Modells verursacht das Greifen in unerwarteten Positionen. Dies geschieht aufgrund
der variablen Offnungs- und SchlieRbreite des Produkts und des variablen Werkstiickdurchmessers, das ein
Produkt handhaben kann. Darliber hinaus ist ein langerer Hub zu bemessen, um dem Spiel entgegenzuwirken,
das entsteht, wenn sich das Produkt nach dem Greifen &ffnet.
Stellen Sie die Offnungs- und SchlieRparameter innerhalb der Hubreichweite ein, ohne dabei an das Hubende

eines elektrischen Greifers zu stol3en.

8.2 Montage
A Warnung

1. Lassen Sie den Greifer wahrend der Montage nicht fallen, um ein Verkratzen oder Verbeulen zu
vermeiden.
Bereits leichte Verformungen kénnen die Genauigkeit beeintrachtigen oder Fehlfunktionen verursachen.

2. Ziehen Sie die Anbauteil-Befestigungsschraube mit dem vorgesehenen Anzugsdrehmoment an.
Grolere Anzugsdrehmomente kénnen Fehlfunktionen verursachen, wahrend sich bei einem zu
niedrigen Anzugsdrehmoment die Halteposition verandern und das Anbauteil herunterfallen kann.

Montage des Anbauteils an den Finger

Befestigen Sie das Anbauteil mit geeigneten Schrauben am Innengewinde der Finger und ziehen Sie die

Schrauben mit den unten angegebenen Anzugsdrehmomenten fest.

Serie LEHZ
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max. Anzugs-
Bestell-Nr. Schraube drehmoment [Nm]
M2,5 x
LEHZ(J)10(L)K2-4 0.45 0,3
LEHZ(J)16(L)K2-6 M3 x 0,5 0,9
LEHZ(J)20(L)K2-10 M4 x 0,7 1,4
LEHZ(J)25(L)K2-14 M5 x 0,8 3,0
LEHZ32K2-22 M6 x 1 5,0
LEHZ40K2-30 M8 x 1,25 12,0
Serie LEHF
max. Anzugs-
Bestell-Nr. Schraube drehmoment [Nm]
N M2,5 x
LEHF10K2- 0.45 0,3
LEHF20K2-* M3x0,5 0,9
LEHF32K2-* M4x0,7 1,4
LEHF40K2-* M4x0,7 1,4
Serie LEHS
max. Anzugs-
Bestell-Nr. Schraube drehmoment [Nm]
LEHS10(L)K3-4 M3x0,5 0,9
LEHS20(L)K3-6 M3x0,5 0,9
LEHS32K3-8 M4x0,7 1,4
LEHS40K3-12 M5x%0,8 3,0
LEHZ: Montage
Montage mit Schrauben Max. Anzugs- Max.
an der Seite des Gehéuses Bestell-Nr. Schraube | drehmoment |[Gewindetiefe L
. [Nm] [mm]
g'eatgggﬂf:’g LEHZ(J)10(L)K2-4 | M3 % 05 0.9 6
LEHZ(J)16(L)K2-6 | M4 x 0,7 1,4 6
LEHZ(J)20(L)K2-10 | M5 x 0,8 3,0 8
LEHZ(J)25(L)K2-14 | M6 % 1 50 10
LEHZ32K2-22 M6 x 1 5,0 10
LEHZ40K2-30 M8x1,25 12,0 14

| Anbauteil |
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Montage mit Schrauben an

der Montageplatte
Max. Anzugs-
—T Bestell-Nr. Schraube drehmoment
[Nm]
LEHZ(J)10(L)K2-4 M3 x 0,5 0,9
LEHZ(J)16(L)K2-6 M3 x 0,5 0,9
= LEHZ(J)20(L)K2-10 M4 x 0,7 1,4
= LEHZ(J)25(L)K2-14 M5 x 0,8 3,0
LEHZ32K2-22 M5 x 0,8 3,0
LEHZ40K2-30 M6 x 1 5,0
Montage mit Schrauben an
der Riickseite des Gehauses
—— Max. Anzugs- Max.
R Bestell-Nr. Schraube | drehmoment | Gewindetiefe
[Nm] L [mm]
LEHZ(J)10(L)K2-4 M4x0,7 1,4 6
n LEHZ(J)16(L)K2-6 M4x0,7 1,4 6
= el LEHZ(J)20(L)K2-10 M5x0,8 3,0 8
LEHZ(J)25(L)K2-14 M6x1 50 10
LEHZ32K2-22 M6x1 50 10
LEHZ40K2-30 M8x1,25 12,0 14
LEHF: Montage
Montage mit Schrauben an Max. Anzugs- Max.
der Seite des Gehauses Bestell-Nr. Schraube drehmoment | Gewindetiefe
[Nm] L [mm]
Handhilfsbe- *
tatigung auf 7777 m]{y// LEHF10K2- M4 x 0.7 1,4 7
beiden Seiten 1L | LEHF20K2-* M5 x 0.8 3,0 8
LEHF32K2-* M6 x 1 5,0 10
o o LEHF40K2-* M6 x 1 5,0 10
Finger —~
| Anbauteil | ——®7 ' T
Montage mit Schrauben an
der Montageplatte
Max. Anzugs-
[ ¢ Bestell-Nr. Schraube drehmoment
[Nm]
LEHF10K2-* M4 x 0,7 1,4
LEHF20K2-* M5 x 0,8 3,0
® @ LEHF32K2-* M6 x 1 5,0
K-y LEHF40K2-* M6 x 1 5,0
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Montage mit Schrauben an
der Riickseite des Gehauses

Max. Anzugs- Max.
& © Bestell-Nr. Schraube drehmoment | Gewindetiefe
[Nm] L [mm]
LEHF10K2-* M5 x 0.8 3,0 10
LEHF20K2-* M6 x 1 5,0 12
5 i A LEHF32K2-* M8 x 1,25 12,0 16
\EE/ LEHF40K2-* M8 x 1,25 12,0 16

LEHS: Montage

Montage mit Max. Anzugs-
Schrauben an der Bestell-Nr. Schraube | drehmoment
Montageplatte [Nm]
LEHS10(L)K3-4 | M3 x 0,5 0,9
LEHS20(L)K3-6 | M5 % 0,8 3,0
b LEHS32K3-8 M6 x 1 5,0
7 LEHS40K3-12 | M6 x 1 5,0
Montage mit Schr
der Riickseite des Max)AnZUge: Max.
B Bestell-Nr. Schraube | drehmoment | Gewindetiefe
[Nm] L [mm]
LEHS10(L)K3-4 M4 x 0,7 1,4 6
LEHS20(L)K3-6 M6 x 1 5,0 10
LEHS32K3-8 M8 x 1,25 12,0 14
Die LEHS40K3-12 M8 x 1,25 12,0 14
Produkt-Befestigun en mit dem spezifizierten Anzugsdrehmoment festziehen.

Grolere Anzugsdrehmomente konnen Fehlfunktionen verursachen, wahrend sich bei einem zu
niedrigen Anzugsdrehmoment die Halteposition verandern und das Anbauteil herunterfallen kann.
Wenden Sie bei der Befestigung des Anbauteils am Finger kein GilbermaRiges Anzugsdrehmoment
auf den Finger an.

Andernfalls kommt es zu Spiel oder einer Verringerung der Genauigkeit.

Die Montageflache verfiigt lber Bohrungen und Einkerbungen fiir die Positionierung.
Verwenden Sie diese falls notwendig.

Soll das Werkstiick entfernt werden, nachdem die Spannungsversorgung abgeschaltet wurde,
kann es lber die Handhilfsbetiatigung oder durch Entfernung des Fiihrungsteils der Finger
entfernt werden.

Wird fur das Entfernen des Werkstlcks die Handhilfsbetatigung verwendet, lassen Sie gentigend Platz
fir den Zugriff auf die Handhilfsbetatigungs-Schraube. Achten Sie darauf, dass kein (bermaRiges
Drehmoment auf die Handhilfsbetatigung wirkt, da dies zu Beschadigungen und Fehlfunktionen beim
Produkt fiihren kann.

Beim Greifen des Werkstiicks muss entsprechend Platz in der Richtung der Fingerbewegung
gelassen werden, damit die Last nicht auf einen Finger konzentriert ist, und fiir den Fall, dass
das Werkstiick schlecht ausgerichtet ist.

Aus demselben Grund muss bei der Ausrichtung des Werkstlicks Uber die Greiffingerbewegung der
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Reibwiderstand, der durch die Bewegung des Werkstilicks entsteht, minimiert werden.
Andernfalls kann sich der Finger verschieben, es kann Spiel entstehen oder der Finger kann
beschadigt werden.

8. Nehmen Sie Einstellungen und Uberpriifungen vor, um sicherzustellen, dass die Greiffinger keiner
externen Krafteinwirkung ausgesetzt sind.
Werden die Finger wiederholt Quer- oder StoRbelastungen ausgesetzt, kann es zu Spiel oder
Beschadigungen kommen und die Antriebsspindel kann beschadigt werden, was einen Betriebsausfall
verursacht. Sorgen Sie flr einen ausreichend groRen Freiraum, damit das Werkstiick oder das
Anbauteil den Greifer am Hubende nicht trifft.

1) Hubende bei geéffneten Fingern 2) Hubende bei Greiferbewegung
Omit Abstand X ohne Abstand Omit Abstand

T T T
[ i i

X ohhe Abstand

© o © ©
o © @ °

Spiel Soiel

 Spiel

A Iih\ 7
3) Beim Drehen

750 [ :H_Ep’ay%

BEEE G

o7

9. Achten Sie bei der Werkstiickmontage darauf, das Werkstiick korrekt mit dem Produkt
auszurichten, um eine iibermaRige Krafteinwirkung auf den Finger zu verhindern.
Besonders bei einem Testlauf ist darauf zu achten, das Produkt manuell bzw. bei geringer

Geschwindigkeit zu betreiben. Achten Sie darauf, dass die Sicherheitshinweise beachtet werden.

O : ausgerichtet X : nicht ausgerichtet
Ll ]
ﬂ °© © ﬁ e o}
olfilill o ofliill o
Aufprallkraft
10. Beim Einsatz der Serie _Ag . igen Sie bitte _A 77 Schutzdichtung gegen Eindringen
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von Staub an.

Andernfalls kdnnten Metallspdne oder feine Partikel von auf’en in das Produkt gelangen, was zu
Betriebsstérungen fihrt.
Dies entspricht IP50 (staubgeschiitzt). Bitte beachten Sie, dass die Dichtung nicht wasserfest ist.

8.3 Bedienung
Achtung
1. Die Parameter fiir Hub und Offnungs-/SchlieBgeschwindigkeit gelten fiir beide Finger.

Der Wert fiir Hub und Offnungs-/Schliegeschwindigkeit fiir jeweils einen Finger entspricht dem halben
Wert des entsprechenden Einstellparameters.
2. Beim Greifen eines Wwerkstiicks ist das Produkt im Schubbetrieb zu verwenden.

Verwenden Sie beim Fassen eines Werkstiicks und wenn die Finger-,Befestigungen“ einander
an der Ausgangsposition (0 mm) beriihren immer den Schubbetrieb.
Achten Sie auch darauf, das Werkstiick wahrend des Schubbetriebs oder im Bereich des

Schubbetriebs nicht auf den Finger und das Anbauteil aufzuschlagen.

Andernfalls kann die Antriebsspindel sich verklemmen und einen Betriebsausfall verursachen.

Ist das Greifen eines Werkstlicks im Vorschubbetrieb nicht moglich (wie z.B. im Fall eines plastisch
verformten Werkstlicks, eines Gummi-Bauteils usw.), koénnen Sie das Werkstlick unter
Bertcksichtigung seiner Elastizitat im Positionierbetrieb greifen. Berticksichtigen Sie in einem solchen
Fall die Antriebsgeschwindigkeit in Bezug auf die Stol3einwirkung, wie unter 3. beschrieben.

3. Beachten Sie den folgenden Bereich der Antriebsgeschwindigkeit im Schubbetrieb.

Serie LEHZ(J): 5 bis 50 mm/s

Serie LEHF10: 5 bis 20 mm/s , Serie LEHF20/32/40: 5 bis 30 mm/s

Serie LEHS: 5 bis 50 mm/s
Bei einem Betrieb aullerhalb des Bereichs kann sich die Antriebsspindel verklemmen und einen
Betriebsausfall verursachen. Stellen Sie die [Pushing force] und den [Trigger LV] auf einen Wert

innerhalb des Grenzbereichs ein. Siehe 8.3 Achtung (6)

4. Im Schubbetrieb entsteht kein Spiel.
Die Riickkehr zur Ausgangsposition erfolgt im Schubbetrieb.
Im Positionierbetrieb entsteht die Licke durch Spiel im Finger. Stellen Sie die ,,Position® unter
Bertlicksichtigung des Spiels ein.

5. Verédndern Sie die Einstellung des Energiesparmodus nicht.

Wird der Schubbetrieb weitergefiihrt, kann die durch den Motor erzeugte Warme einen Betriebsausfall
verursachen.

Dies beruht auf dem Selbst-Verriegelungsmechanismus in der Antriebsspindel, der dafir sorgt, dass
die Haltekraft des Produkts aufrechterhalten wird. Um in diesem Zustand, in dem das Produkt tber
langere Zeitrdaume im Stand-by stehen oder den Haltevorgang aufrechterhalten soll, Energie zu
sparen, wird die Leistungsaufnahme des Produkts reduziert (automatisch auf 40 % nach dem ersten
Greifen eines Werkstucks).

Wird nach dem Greifen eines Werkstiicks eine verringerte Haltekraft des Produkts oder nach einem
gewissen Zeitraum eine Verformung des Werkstlicks beobachtet, setzen Sie sich mit SMC in
Verbindung.

6. INP-Ausgangssignal
1) Positionieranwendung
Wenn der Greifer bei der Positionierung im Bereich von [In position] ist, wird das Signal [Inp]
ausgegeben. Anfangswert: auf min. [0.50] einstellen.
2) Schubbetrieb
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Wenn die Haltekraft den [Trigger LV] Ubersteigt, schaltet sich das INP-Ausgabesignal (In position)
ein. Stellen Sie die [Pushing Force] und den [Trigger LV] auf einen Wert innerhalb des
angegebenen Bereichs ein.

a. Um zu gewahrleisten, dass der Antrieb das Werkstlick mit der eingestellten [Vorschubkraft]
bewegt, wird empfohlen, den [Trigger LV] auf denselben Wert wie die [Pushing Force]
einzustellen.

b. Wenn [Trigger LV] und [Pushing Force] auf einen Wert unterhalb des angegebenen Bereichs
eingestellt werden, besteht die Mdglichkeit, dass das INP-Ausgabesignal von der Startposition
des Vorschubbetriebs eingeschaltet wird.

c. Das INP-Ausgabesignal wird eingeschaltet, wenn auf das Hubende eines elektrischen
Greifers gedriickt wird, selbst wenn gerade kein Werkstlick gehalten wird.

INP-Ausgabesignal in jeder Controller-Version s ~

e SV1.0 oder héher

Das ,INP-Ausgabesignal“ bleibt unabhangig vom ,Schwellenwert” . , :
auf ,ON‘, wenn der Befriebsmodus automatisch in den | Cositiondes Etiketts :E'k '
Energiesparmodus nach Abschluss des Schubbetriebs schaltet. = B
e SV0.6* oder tiefer

a.,Schwellenwert® von 40 %. (Derselbe Wert wie im Energiesparmodus)
Das ,INP-Ausgabesignal® bleibt auf ,ON“, wenn der
Betriebsmodus automatisch in den Energiesparmodus nach
Abschluss des Schubbetriebs schaltet.

b..Schwellenwert* von mindestens 40 %

Das ,INP-Ausgabesignal“ schaltet sich ,ON“ nach Abschluss des Position - unten
Schubbetriebs. Das ,INP-Ausgabesignal“ schaltet auf ,OFF¢, .SV1 0*
wenn der Betriebsmodus durch die automatische Stromreduktion Y ] )

auf den Energiesparmodus schaltet.
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Stellen Sie die [Pushing Force] und den [Trigger LV] auf einen Wert innerhalb des Grenzbereichs ein.

Serie LEHZ
MotorgréRe | Schubgeschwindigkeit [mm/s] Schubkraft
Standard 41 bis 50 50 % bis 100 %
5 bis 40 40 % bis 100 %
31 bis 50 70 % bis 100 %
Kompakt 21 bis 30 50 % bis 100 %
5 bis 20 40 % bis 100 %
Serie LEHZJ
MotorgréRe BaugréiRe Schubgeschwindigkeit [mm/s] Schubkraft
Standard 10, 16 41 bis 50 50 % bis 100 %
20, 25 5 bis 40 40 % bis 100 %
21 bis 50 80 % bis 100 %
10L, 16L 11 bis 20 60 % bis 100 %
K 5 bis 10 50 % bis 100 %
ompakt - -
31 bis 50 70 % bis 100 %
20L, 25L 21 bis 30 50 % bis 100 %
5 bis 20 40 % bis 100 %
Serie LEHF
Schubgeschwindigkeit [mm/s] Schubkraft
21 bis 30 50 % bis 100 %
5 bis 20 40 % bis 100 %
Serie LEHS
MotorgréRe Schubgeschwindigkeit [mm/s] Schubkraft
Standard 41 bis 50 50 % bis 100 %
5 bis 40 40 % bis 100 %
31 bis 50 80 % bis 100 %
Kompakt 11 bis 30 60 % bis 100 %
5 bis 10 40 % bis 100 %

Stellen Sie die bewegende Kraft beim Loslassen des Werkstiicks auf 150 % ein.
Ist das Drehmoment beim Greifen des Werstlicks im Schubbetrieb zu klein, kommt es am Finger/Werksttick

zu Verschleil3, und der Greifer kann das Werkstlick nicht loslassen.

Kommt es aufgrund eines betriebsbedingten Einstellfehlers o.A. zu einem VerschleiR des
Fingers/Werkstiicks, 6ffnen und schlieBen Sie die Finger iiber die Handhilfsbetidtigung oder durch
Entfernung des Fiihrungsteils der Greiferfinger.

Wird fir das Entfernen des Werkstiicks die Handhilfsbetatigung verwendet, lassen Sie geniigend Platz fir
den Zugriff auf die Handhilfsbetatigung. Achten Sie darauf, dass kein ibermaRiges Drehmoment auf die
Handhilfsbetatigung wirkt, da dies zu Beschadigungen und Fehlfunktionen beim Produkt fihrt.

Nur Serie LEHZJ

Bei Greifern mit Staubschutzabdeckung muss die Encoder-
Staubschutzabdeckung vor dem Einsatz der Handhilfs-
betatigung entfernt werden.

Setzen Sie die Encoder-Staubschutzabdeckung nach Einsatz
der Handhilfsbetatigung wieder auf.

Encoder-Staub-
schutzabdeckung

_55_



9. Selbstverriegelungsmechanismus
Ein Selbstverriegelungsmechanismus in der Antriebsspindel sorgt dafiir, dass das Produkt die Haltekraft
aufrechterhalt. DarlUber hinaus schiebt es sich sogar bei externer Krafteinwirkung wahrend des
Haltevorgangs evtl. in die entgegengesetzte Richtung.
Arten und VorsichtsmaBnahmen beim Stoppen
1) Alle Spannungsversorgungen des Controllers sind unterbrochen.
Wird die Spannungsversorgung flr den Betriebsneustart eingeschaltet, startet der Controller, und
das Produkt I&sst aufgrund einer Motormagnetpol-Erfassungsoperation mdglicherweise das
Werkstick fallen. Dies bedeutet, dass nach dem Einschalten der Spannungsversorgung
Fingerbewegungen in Teilhiben durch die Phasenerfassung des Motors stattfinden. Entfernen Sie
vor dem Betriebsneustart das Werkstiick.
2) "EMG (Stopp)“ von CN1 des Controllers ist ausgeschaltet.
Bei Verwendung des Stoppschalters auf der Teaching-Box:
a) Fur den Fall, dass [SVRE] und [SETON] vor dem Stopp ON sind,
[SVRE]: OFF / [SETON]: ON
b) Neustart
Da [SVRE] vor dem Stopp eingeschaltet wurde, wird [SVRE] wieder automatisch eingeschaltet,
wenn der Stopp aufgehoben wird, und der Betrieb kann neu gestartet werden.
Das Werkstlck muss nicht im Vorfeld entfernt werden, da keine Motormagnetpol-Erfassung
ausgeldst wird.
c) Warnungen
Beim Neustart aus einem Stoppzustand kann ein Alarm ausgel6st werden.
Uberpriifen Sie, ob [SVRE] eingeschaltet ist, nachdem der Stopp aufgehoben und der Betrieb
neu gestartet wurde.

3) ,M24V (Motor-Spannungsversorgung)“ von CN1 des Controllers ist abgeschaltet.
a) Der Ausgangszustand wird aufgrund des Stopps nicht geandert.

b) Neustart

Der Betrieb kann neu gestartet werden, nachdem der Stopp aufgehoben wurde.

Das Werkstlick muss nicht im Vorfeld entfernt werden, da keine Motormagnetpol-Erfasswung
ausgeldst wird.

¢) Warnungen

Wird wahrend des Betriebs ein Stopp aktiviert oder wird der Betrieb aus einem Stoppzustand
neu gestartet, kann ein Alarm ausgeldst werden.

10. Zuriick zum Ausgangspunkt
1) Es wird empfohlen, fiir ,Zuriick zum Ausgangspunkt‘ und fiir das Halten des Werkstiicks die
gleiche Richtung einzustellen.

Werden entgegengesetzte Richtungen eingestellt, kann dies Spiel verursachen, was die
Messgenauigkeit erheblich beeintrachtigt.

2) Wenn die Richtung fiir ,Zuriick zum Ausgangspunkt” auf CW (innengreifend) eingestellt wird:

Wird ,Zurlick zum Ausgangspunkt‘ ohne Werkstiick durchgefiihrt, kénnen betrachtliche Abweichungen

zwischen verschiedenen Antrieben entstehen. Verwenden Sie fir ,Zurlick zum Ausgangspunkt® ein
Werkstuck.
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1.

12
13.

3) Wenn die Riickkehr mit Hilfe eines Werkstiicks ausgefiihrt wird:
Der Hub (Betriebsbereich) wird verkiirzt. Uberpriifen Sie den Wert der Schrittdaten.
4) Bei Verwendung von Basisparametern (Ausgangs-Offset):

Wird ,Zurlick zum Ausgang§punkt“ mit [Ausgangs-Offset] eingestellt, muss die aktuelle Position des
Produkts geandert werden. Uberprifen Sie den Wert der Schrittdaten.

Stellen Sie das Produkt im Schubbetrieb auf eine Position in einem Abstand von min. 0,5 mm vom
Werkstiick ein. (Diese Position wird als Greif-Startposition bezeichnet.)

Wird das Produkt auf dieselbe Position wie ein Werkstlck eingestellt, wird der folgende Alarm ausgel6st
und der Betrieb kann instabil werden.

E! E -!- : ! I [ E ! -I I“l
Das Produkt kann die Greif-Startposition aufgrund einer Abweichung der Werkstlickbreite nicht
erreichen.
Das Produkt wird nach Beginn des Greifvorgangs von der Greif-Startposition zuriickgeschoben.
g I E EI 113
Die Verschiebung an der Schub-Startposition Uberschreitet den angegebenen Bereich.
Bei der Montage des Produkts min. 40 mm fiir das Biegen des Motorkabels einhalten.
Die fiir die Finger verwendeten Fiihrungen sind nicht-umlaufende Kugelfiihrungen. Hierdurch
wird, wenn durch die Bewegungen oder Drehungen des Antriebs eine Tragheitskraft entsteht,
eine Stahlkugel auf eine Seite rollen, wodurch der Widerstand zu- und die Genauigkeit abnimmt.
Betreiben Sie in diesem Fall den Finger entlang des gesamten Hubs.

Insbesondere bei der Langhub-Ausfuhrung kann die Genauigkeit der Finger abnehmen.

8.4 Instandhaltung

A Gefahr

Stellen Sie vor dem Entfernen des Produktes sicher, dass es kein Werkstiick greift.
Es besteht die Gefahr, dass das Werkstiick herunterfallt.

A Achtung

Die Staubabdeckung auf dem Greiffinger (nur Serie LEHZJ) ist ein VerschleiBBteil. Ersetzen Sie die
Staubabdeckung gegebenenfalls.

Andernfalls kénnten Metallspane oder feine Partikel von auf3en in das Produkt gelangen, was zu
Betriebsstérungen fiihrt.

Die Staubabdeckung auf dem Greiffinger kann beschadigt werden, wenn die Fihrung des Fingers oder das

Werkstick in Kontakt mit der Staubabdeckung wéhrend des Betriebs kommt.
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9. Fehlersuche

Die unten beschriebenen Alarmsignale sind eine Zusammenfassung reprasentativer Beispiele.

Weitere Alarmsignale finden Sie im Betriebshandbuch des Controllers.

Pos.

Phanomen

Ursache

Gegenmalnahme

1

Betriebsstérung
Startphase

Wenn die Spannungsversorgung
eingeschaltetn wird, wird der
Alarm fur ,,Phase Det ALM
Code: 1-193" ausgelost.
!
Neustart
»Schalten Sie die
Spannungsversorgung aus.”
!
»Schalten Sie die
Spannungsversorgung ein.”

1) Das Kabel ist nicht
angeschlossen oder wurde
abgezogen.

Uberpriifen Sie, ob das Kabel
korrekt angeschlossen ist.
Siehe 6. Verlegung von Kabeln
auf S. 40

2) Die Last/der Widerstand, der auf
den Antrieb wirkt, Uberschreitet
standig den Betriebsbereich.

Achten Sie darauf, dass sich
Last bzw. Widerstand im
angegebenen Bereich befinden.
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fiir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fir LEHS

3) Controller und Greifer wurden
nicht richtig kombiniert.

Die Kombination aus

Controller und Greifer zum
Zeitpunkt der Lieferung darf
nicht geandert werden.

Siehe 7.3 Achtung (1) auf S. 41

4) UbermaRige externe Krafte
(auch Vibrationen) oder
StoRbelastungen wirken auf
das Produkt ein.

Betrieb innerhalb des angegebenen
Bereichs.

Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fiir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS
Loésen Sie die Antriebsspindel mit
der Handhilfsbetatigung.

(Alle Greifer-Modelle verfugen
Uber eine Handhilfsbetatigung)
Siehe 8.3 Achtung (8) auf S. 52

Alarm fiir ,Step data ALM1
Code:1-048“ wird ausgeldst
I
Neustart
Geben Sie das
»,RESET“-Signal ein.

Die Bedingung fir die
Schrittdaten ist nicht korrekt.

Korrektur der Bedingung

(1)Area 1 <Area 2

(2) Trigger LV = Pushing force

(3) Pushing speed = Speed

(4) Pushing force 2 Min.
pushing
force (40 %)

Uberpriifen Sie den Inhalt der
Schrittdaten.

Siehe Betriebshandbuch des
LEC-Controllers.

Alarm fur ,,Servo off ALM
Code: 1-098” wird ausgelost.

Positionierbetrieb, Schubbetrieb,
Zuriick zum Ausgangspunkt und
Jog-Betrieb, wahrend ,SVON®:

Geben Sie den Vorfahrbefehl,
nachdem Sie Uberprift haben, dass
das Eingangssignal [SVON] ON ist

! OFF und dass das Ausgangssignal
Neustart [SVRE] ebenfalls ON ist.
Geben Sie das ,RESET*-
Signal ein.

Alarm fir ,,Drive ALM
Code: 1-099” wird ausgelost.

!
Neustart

Geben Sie das ,RESET"-Signal ein.

Positionierbetrieb, Schubbetrieb,
vor ,,Zurlick zum Ausgangspunkt”,

Geben Sie den Vorfahrbefehl erst,
nachdem Sie Uberprift haben, dass
das Eingangssignal [SETUP] ON ist
und dass das Ausgangssignal
[SETON] ebenfalls ON ist.
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»,ORIG-Richtung“ kann nicht
modifiziert werden.

Nachdem die ,,ORIG-Richtung”
verandert wurde, wird die
Stromversorgung des Controllers

Wird nach Controller-Neustart
wirksam.
Siehe ,Ersteinstellung der

/ Betrieb geht weiter

Alarm fir ,,Posn failed
/Code: 1-149” wird ausgeldst.

!
Neustart
Controller Version /SV1.0 oder
héher
1. Geben Sie das ,RESET"-
Signal ein.

>, SVRE": Automatisch ON

Controller Version /SV0.6* oder alter
1. Geben Sie das ,RESET"-
Signal ein.
>, SVRE": Automatisch ON
2. Geben Sie das ,SETUP*“-

Signal ein.

- Starten Sie den Betrieb
neu nach Beendigung von
»Zurick zum Ausgangs-
punkt®,

Position des Etiketts |58
mit der -
Controllerversion

Position : unten

Antriebsspindel aufgrund einer
UbermaRigen externen Kraft
(auch Vibration) oder
StoRbelastung.

nicht auf OFF geschaltet. ORIG-Parameter® aus S. 39
Pos. Phadnomen Ursache GegenmalRnahme
2 Betrieb nicht abgeschlossen 1) Verschlei® an der Betrieb innerhalb des

angegebenen Bereichs

Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fiir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fiir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fiir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS
Lésen Sie die Antriebsspindel mit
der Handhilfsbetatigung.

(Alle Greifer-Modelle verfiigen
Uber eine Handhilfsbetatigung)
Siehe 8.3 Achtung (8) auf S. 55

2) Die Kapazitat der Spannungs-
versorgung ist nicht
ausreichend.

Uberpriifen Sie die
Leistungsaufnahme sowohl fiir
Antrieb als auch fiir Controller:
Falls notwendig tauschen Sie die
Spannungsversorgung durch eine
mit ausreichend Kapazitat aus.
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fiir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fiir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fiir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS

4 5 )

3) Last/Widerstand auf dem
Antrieb Ubersteigt den
angegebenen Bereich.

Einsatz innerhalb des
angegebenen Bereichs.

Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fiir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fiir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fiir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS

4) Schubbetrieb wird an der
Positionierbetrieb-Position
ausgefihrt.

Uberpriifen Sie den Inhalt der
Schrittdaten.
Siehe 8.3/N\ Achtung (2) auf S. 53

5) Fir den Schubbetrieb:
Die Position und die
Schub-Startposition sind nicht
korrekt eingestellt.

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Siehe 8.3 Achtung (11) auf S. 57

6) Das Kabel ist nicht
angeschlossen oder wurde
abgezogen.

Uberpriifen Sie, ob das Kabel
korrekt angeschlossen ist.
Siehe 6. Verlegung von Kabeln
auf S. 40

7) Es war nicht der angegebene
Ausgangspunkt, weil der Greifer
das Werkstlick wahrend ,,Zurtick
zum Ausgangspunkt®
aufgenommen hat.

Entfernen Sie das Werkstiick und
starten Sie die Rickkehr an den
angegebenen Ausgangspunkt.

8) Falsche Eingabe [0] als
Stellkraft.

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Bewegende Kraft
Siehe ,Schrittdateneinstellung” auf S. 28, 30

9) Die Schrittdatenposition wurde
nicht korrekt geéndert,
nachdem die Richtung bei
»Zuriick zum Ausgangspunkt®
geandert wurde.

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Position

Siehe ,,Schrittdateneinstellung“ auf S. 28,
30

10) Weil der Schrittdatenbetrieb
auf [INC/relative] gestellt wurde,

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Position

_59_




kommt der Greifer in Kontakt mit
einem externen Objekt und
bewegt sich aufgrund des
kontinuierlichen Betriebs nicht.

Siehe ,,Schrittdateneinstellung™ auf S. 28, 30

Uberpriifen Sie, ob die richtige
Betriebsanleitung vorliegt.

Pos.

Phanomen

Ursache

Gegenmaflnahme

Alarm fir ,Pushing ALM
/Code: 1-096” wird ausgeldst.

l

<Neustart>
Controller Version /SV1.0 oder hoher

1. Geben Sie das ,RESET"-Signal ein.

>, SVRE": Automatisch ON

Controller Version /SV0.6* oder &lter

1. Geben Sie das ,,RESET"-Signal ein.

>, SVRE": Automatisch ON

2. Geben Sie das ,SETUP“-Signal ein.

- Starten Sie den Betrieb neu
nach Beendigung von ,.Zuriick
zum Ausgangspunkt®.

1) Fir den Schubbetrieb sind die
Position und die Schub- Start-

position nicht richtig eingestellt.

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Siehe 8.3 & Achtung (11) auf S. 57

2) Es war nicht der
angegebene
Ausgangspunkt, weil der
Greifer das Werkstlick
wahrend der Ruckkehr
»Zurick zum
Ausgangspunkt*
aufgenommen hat.

Entfernen Sie das Werkstiick
und veranlassen Sie die
Ruckkehr an den angegebenen
Ausgangspunkt.

Betrieb nicht abgeschlossen
/ Betrieb geht weiter
Alarm fir ,,Over motor Vol
/Code: 1-145” wird ausgeldst.
!

Neustart

1) Wenn die Stromversorgung
Uber einen Einschalt-
strombegrenzung verflgt,
kann der Alarm aufgrund
des Spannungsabfalls
ausgeldst werden.

Tauschen Sie die Spannungs-
versorgung durch eine ohne
Einschaltstrombegrenzung aus.
/Siehe Betriebshandbuch des
LEC-Controllers.
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Controller Version /SV1.0 oder héher
1. Geben Sie das ,RESET"-Signal ein.
> ,SVRE": Automatisch ON

Controller Version /SV0.6* oder alter

1. Geben Sie das ,RESET"-Signal ein.
>, SVRE": Automatisch ON

2. Geben Sie das ,SETUP“-Signal ein.

- Starten Sie den Betrieb neu
nach Beendigung von ,Zurlick

zum Ausgangspunkt®.

4 5 )

Position des Etiketts |58
mit der
Controllerversion

Position :_unten
SVv1.0*

2) Die Kapazitat der
Spannungsversorgung ist
nicht ausreichend.

Uberpriifen Sie die
Leistungsaufnahme sowohl fiir
Antrieb als auch flir Controller:
Falls notwendig tauschen Sie die
Spannungsversorgung durch eine
mit ausreichend Kapazitat aus.
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fiir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fiir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fiir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS

/Code: 1-196” wird ausgeldst.
l

Neustart
»,Schalten Sie die
Spannungsversorgung aus.”

}
»,Schalten Sie die

Spannungsversorgung ein.*

Antriebsspindel aufgrund einer
UbermaRigen externen Kraft
(auch Vibration) oder
StoRRbelastung.

NG J
Pos. Phanomen Ursache Gegenmalinahme
2 Alarm fur ,,Err overflow 1) Verschleil’ an der Betrieb innerhalb des

angegebenen Bereichs

Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fiir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fiir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 filr LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS
Lésen Sie die Antriebsspindel mit
der Handhilfsbetatigung.

(Alle Greifer-Modelle verfiigen
Uber eine Handhilfsbetatigung)
Siehe 8.3 Achtung (8) auf S.
55

2) Die Kapazitat der Spannungs-

versorgung ist nicht
ausreichend.

Uberpriifen Sie die
Leistungsaufnahme sowohl fur
Antrieb als auch fiir Controller:
Falls notwendig tauschen Sie die
Spannungsversorgung durch eine
mit ausreichend Kapazitat aus.
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fiir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS

3) Last/Widerstand auf dem

Antrieb Ubersteigt den
angegebenen Bereich.

Einsatz innerhalb des
angegebenen Bereichs.
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fiir LEHZ
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Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fiir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fiir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS

4) Schubbetrieb wird an der

Positionierbetrieb-Position
ausgefuihrt.

Uberpriifen Sie den Inhalt der
Schrittdaten.
Siehe 83N\ Achtung (2) auf S. 53

5) Fur den Schubbetrieb:

Die Position und die Schub-
Startposition sind nicht korrekt
eingestellt.

Siehe 8.3

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Achtung (11) auf S. 57

6) Das Kabel ist nicht

angeschlossen oder wurde
abgezogen.

Uberpriifen Sie, ob das Kabel
korrekt angeschlossen ist.
Siehe 6. Verlegung von Kabeln
auf S. 40

7) Es war nicht der angegebene

Ausgangspunkt, weil der Greifer
das Werkstlick wahrend ,,Zurtick
zum Ausgangspunkt*
aufgenommen hat.

Entfernen Sie das Werkstlick und
starten Sie die Riickkehr an den
angegebenen Ausgangspunkt.

8) Falsche Eingabe [0] als

Stellkraft.

Siehe ,Schrittdateneinstellung” auf S. 28, 30

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Bewegende Kraft

9) Die Schrittdatenposition wurde

nicht korrekt gedndert, nachdem
die Richtung bei ,,.Zurtick zum
Ausgangspunkt” geéndert wurde.

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Position

Sighe ,Schrittdateneinstellung” auf S. 28,
30

10) Weil der Schrittdatenbetrieb

auf [INC/relative] gestellt wurde,
kommt der Greifer in Kontakt mit

Uberpriifen Sie die Schrittdaten.
Position
Siehe ,Schrittdateneinstellung” auf S. 28, 30

einem externen Objekt und
bewegt sich aufgrund des
kontinuierlichen Betriebs nicht.

Uberpriifen Sie, ob die richtige

Betriebsanleitung vorliegt.

Pos.

Phanomen

Ursache

Gegenmalinahme

Betrieb nicht abgeschlossen
Wahrend des Betriebs
(Nicht immer, kann gelegentlich

auftreten)

Alarm fiir ,Step data ALM2

Code: 1-051” wird ausgelost.
!

Neustart

Geben Sie das ,RESET"-Signal ein.

1) Befehl ungiiltig (nicht
registrierte) Schrittdaten.

Uberpriifen Sie, ob die Schrittdaten
glltig sind (registriert).

2) Verschiedene Eingangssignale
fir die erwartete Schritthummer
werden an den Controller
gegeben, weil das Intervall
zwischen dem Eingangssignal
von ,IN* und ,,Drive” zu kurz ist,
oder weil die Signale gleichzeitig
gegeben werden.

Flgen Sie zwischen den

Eingangssignalen ein Intervall von

15 ms (Empfehlung: 30 ms) hinzu.
Siehe ,,Betrieb und Eingangs-
Ausgabesingale flr jeden
Betrieb® S. 35

3) Verschiedene Eingangssignale
fur die erwartete Schrittnummer
werden an den Controller
gegeben, weil das
Eingangssignal zu kurz ist.

Flgen Sie zwischen den

Eingangssignalen ein Intervall von

15 ms (Empfehlung: 30 ms) hinzu.
Siehe ,,Betrieb und Eingangs-
Ausgabesingale flr jeden
Betrieb“ S. 35

4) Verschiedene Eingangssignale
fir die erwartete Schritthummer
werden falsch von der SPS oder
einer anderen Steuerung an den
Controller gegeben.

Uberpriifen Sie, dass die
Schrittzahl fur die erforderliche
Bewegung korrekt eingegeben
wurde.
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- Betrieb durch eine unerwartete | 1) verschiedene Eingangssignale | Fiigen Sie zwischen den Eingangs-
Bewegung abgeschlossen. fir die erwartete Schrithummer | signalen ein Intervall von 15 ms
- Kein Alarm werden an den Controller (Empfehlung: 30 ms) hinzu.
Wahrend des Betriebs gegeben, weil das Intervall Siehe ,Betrieb und Eingangs-
(Nicht immer, kann gelegentlich zwischen dem Eingangssignal Ausgabesingale fiir jeden Betrieb®
auftreten) von ,IN* und ,Drive” zu kurz ist, | S. 35
oder weil die Signale gleichzeitig | Anm.) Empfehlen Sie ,OUT" (Aus-
gegeben werden. gabesignal) anzuklicken fir
einen sichereren Betrieb.

2) Verschiedene Eingangssignale | Flgen Sie zwischen den Eingangs-
fur die erwartete Schritthummer | signalen ein Intervall von 15 ms
werden an den Controller (Empfehlung: 30 ms) hinzu.
gegeben, weil das Siehe ,Betrieb und Eingangs-
Eingangssignal zu kurz ist. Ausgabesingale fiir jeden Betrieb®

S.35

Anm.) Empfehlen Sie ,OUT" (Aus-
gabesignal) anzuklicken flr
einen sichereren Betrieb.

3) Verschiedene Eingangssignale Uberpriifen Sie, dass die Schrittzahl
fir die erwartete Schritnummer | fur die erforderliche Bewegung
werden falsch von der SPS oder | korrekt eingegeben wurde.
einer anderen Steuerung an den Siehe ,Betrieb und Eingangs-
Controller gegeben. Ausgabesingale fiir jeden Betrieb“

S.35
Anm.) Empfehlen Sie ,OUT" (Aus-
gabesignal) anzuklicken fiir
einen sichereren Betrieb.
Pos. Phanomen Ursache Gegenmalinahme
3 1) ,INP output signal” schaltet Stellen Sie die Schubkraft und

»2Ausgabesignal” ist instabil, das
,INP output signal® schaltet auf
,ON*, bevor das Werkstlick
gegriffen wird.

auf ,ON", weil die aktuelle
Schubkraft den
,Schwellenwert” (iberschreitet.

den Schwellenwert auf einen
Wert innerhalb des fiir die
»Schubgeschwindigkeit*
angegebenen Bereichs ein.
Siehe 8.3

Achtung (5) auf S. 54

Beim Greifen des Werkstiicks ist
das Ausgabesignal instabil.

1. INP-Ausgangssignal
Beim Greifen des Werkstiicks:
!!ON“

Kurzzeitig ,,OFF “
!

1) Das Greifen des Werkstlicks

Das Greifen des Werkstiicks
erfolgt in einer Position, in der
das Greifen des Werkstlickes
l nicht sicher erfolgt.

ist instabil.

I
Werkstuck ist abgerutscht.

Die Greiferfinger sollten geadndert
werden, um zu vermeiden, dass
das Werkstiick mitgenommen
wird, oder dass es abrutscht.

Bsp. 1) Finger wurden aus einem

Bsp. 2) Verandern Sie den Hebel-

elastischen Material hergestellt.

punkt, so dass die Kraft auf
dieselbe Achse wirkt.
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,,ON“

2. BUSY-Ausgabesignal

Beim Greifen des Werkstiicks:

,OFF*
!
Kurzzeitig ,,ON*

l
,OFF*

!

Das Werkstlick wird wieder
gehalten.

Revisionen
R NI 1

Wenn es nicht mdglich ist, die
Form der Fiihrung zu &ndemn
Das instabile Greifen kann nicht

verbessert werden.

Verringerung der Instabilitat

beim Ausgabesignal

1. Den Einfluss beim Greifen
des Werkstlicks verringern.
Haltekraft = Schwellenwert

2. Stellen Sie fir die Haltekraft

Ein instabiles Ausgabesignal kann leicht
aufgrund eines StolRes oder von Vibration
von aulen erzeugt werden, wenn die
Haltekraft zu niedrig eingestellt ist.

Instabile Messgenauigkeit

1) Die Referenzierrichtung und die
Richtung zum Greifen des Werks-
tlicks weichen voneinander ab.

Stellen Sie die beiden Richtungen
so ein, dass sie identisch sind.
Siehe 8.3/N\ Achtung (10) auf S. 56

2) Greifgeschwindigkeit ist zu hoch.
Die Genauigkeit wird instabil
aufgrund der Tragheit eine
beweglichen Teils des Fingers.

Stellen Sie die
Greifgeschwindigkeit so niedrig
wie mdglich ein.

Nicht ausgreichende Haltekraft

1) Der Haltepunkt, der Uberhang
und die externe Kraft liegen
auRerhalb des angegebenen
Bereichs.

Siehe Katalog zur Modellauswahl.

2) Die Last/der Widerstand, der auf
den Greifer wirkt, (iberschreitet
den Betriebsbereich.

Betrieb innerhalb des angegebenen
Bereichs.

Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 11 fir LEHZ
Siehe 2.1.1 Technische Daten auf S. 14 fiir LEHZJ
Siehe 3.1 Technische Daten auf S. 18 fir LEHF
Siehe 4.1 Technische Daten auf S. 21 fiir LEHS

Schaden

1) AuBergewohnliche externe Krafte
(Auch eine externe Kraft, die
auf das Werkstlick nach dem
Greifen desselben wirkt.)

Interferenz von Mechanismen,
exzentrische Last oder zu grof3e
Last kann zu einer Verformung
oder Beschadigung des Antriebs

fuhren. Beseitigen Sie diese
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Greifen von leicht verformbaren oder beschadigten Teilen

Steuerung der Geschwindigkeit und der Haltekraft, Positionieren

Weicher Griff
Enge Umgebungen

Steuerung der Geschwindigkeit und der Haltekraft
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