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1. ldentifikationsdaten

Hersteller Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBe 15
90471 Nurnberg
Deutschland
Marke GARANT
Produkt BASIC HMI-Steuereinheit
Version 01 Originalbedienungsanleitung

Erstellungsdatum 07/2022
2. Allgemeine Hinweise

® Bedienungsanleitung lesen, beachten, fiir spateres Nachschlagen aufbewah-
w" ren und jederzeit verfigbar halten.

2.1. DARSTELLUNGSKONVENTIONEN

2.1.1. Handlungsanweisungen

v’ Voraussetzung, die vor Beginn der Handlung erfiillt sein muss.
1. Handlungsschritte, die nacheinander abzuarbeiten sind.

»  Zwischen- oder Endergebnis.

2.2, WEITERFUHRENDE INFORMATIONEN

[=}. 3 [ Aufgrund von Produkt- und Softwareentwicklungen kénnen sich die Dar-
astellungen von Menlipunkten und Symbolen dndern. Fir aktuelle Fassung
'f:" der Bedienungsanleitung QR-Code scannen.

3. GerateUbersicht

3.1. HMI-STEUEREINHEIT
Steuereinheit zur Parametrierung und Bedienung der Automation.

1 2

4 3
Abb. 1: HMI-Steuereinheit

1 USB-Anschluss mit Gummiabde- 4 Anschluss HMI-Steuereinheit

ckung
2 NOT-HALT
3 Dimmschalter
3.2, FERNBEDIENUNG TEACHPANEL
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Abb. 2: Fernbedienung Teachpanel

1 Modus-Schalter (TP-SELECTOR-
SWITCH)

2 NOT-HALT

3 LCD-Touchscreen
Startbildschirm

Laden und Einrichten von Bauteilen
Manuellen Funktionen
Konfigurationen

Prozesssteuerung fir Start und Stopp

Ga ra nt Automation BASIC PLUS

" EEE DN

* =+

Bauteil laden Bauteil einrichten

1P 1

Diagnose

BAUTEIL ANZAHL

Manuell Automatik

4 Bedienfeld

5 Zustimmschalter (ENABLE
SWITCH)

System bereit

Maschine gestoppt

System ausschalten

Betriebsdaten

Manuelle Funktionen

Konfiguration

TEILEZAHLER RESTZEIT

N Details
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Abb. 3: Startbildschirm Software der HMI-Steuereinheit

1 Startbildschirm

2 Bereitschaftsanzeige oder St6-
rungsmeldung

BAUTEIL ANZAHL

( Manuell | Automatik

Abb. 4: Software FuBzeile

3 Umschaltung zwischen Manuell-
und Automatikbetrieb

4 Detailansicht

TEILEZAHLER RESTZEIT
| A Details |

Funktion ————————eriauterung

Manuell

Automatik

Bauteil

Anzahl

Teilezahler

Restzeit

Details

Schaltet die Anlage in den manuellen
Modus.

Beachten Sie hierzu die separate Be-
triebsanleitung Garant Automation BASIC
PLUS.

Schaltet die Anlage in den automatischen
Modus.

Beachten Sie hierzu die separate Betriebs-
anleitung Garant Automation Basic Plus.

Zeigt das geladene Bauteil (Bauteil laden
[ Seite 6]).

Zeigt die Anzahl der zu verarbeitenden
Teile an.

Zeigt die Anzahl der Teile, die verarbeitet
wurden.

Bei Neustart mit Stapelfunktion muss der
Teilezahler auf ,0” zurlickgesetzt werden.

Bei Einstieg ohne Stapelfunktion kann die
Anzahl der bereits bearbeiteten Bauteile
eingegeben werden.

Zeigt die Restzeit, bis alle Teile verarbeitet
wurden.

Offnet eine Detailansicht (Betriebsdaten

[ Seite 12]).
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4.1. DETAILANSICHT

@ Detailansicht mit Méglichkeit zum Starten oder Pausieren des Prozesses.

BAUTEIL

ANZAHL BAUTEILE TEILEZAHLER BAUTEILHOEHE
EINSPANNTIEFE FUTTER

ENGREIFEN

TAKTZEIT (SEC) RESTZEIT (MIN)

ENSPANNEN
ABHEBEN

ANZAHLD!

11 PAUSE » START

Abb. 5: Bauteil-Detailansicht

Detail
1. In Softwareaufdr[]cken.

»  Detailansicht 6ffnet sich.
2. Auf START oder PAUSE driicken, um Ablauf fortzusetzen oder zu pausieren.

5. Grundfunktionen

B Maschine gestoppt

P sTART

(1) System ausschalten

2 Betriebsdaten

Q Konfiguration

@
n O
©
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Abb. 6: Startbildschirm Grundfunktionen

1 Maschinen Status 4 Informationen Uber Betriebsdaten

2 m Gefahrenbereich quittieren
(G-Stop)
m Prozess starten/stoppen

5 Konfiguration

3 Automation BASIC Plus herunterfahren
5.1. TASTATUREINGABEN

Abb. 7: Bildschirmtastatur fir Eingaben

1 Letzte Eingabe widerrufen

2 Eingaben bestatigen

3 Tastatur ausblenden

6.  Konfiguration Maschine

@ Einstellen der Uhrzeit, Maschinenauswahl und Festlegung von Verz6gerungszeiten.

Konfiguration Seite 1

Garant Automation BASIC PLUS @ System bereit

&  Zurick  Konfiguration1

Auswah des Greifers Anzahl Bauteilreinigung

4 4 4

~ BAUTEIL ANZAHL  TELEZHLER RESTZEIT
Manuell | Automatik | & Details |

Abb. 8: Konfiguration Seite 1

1. Konfiguration auf Startbildschirm driicken.
2. Auswahl treffen und Anderungen vornehmen.
3. Zum Speichern, Anderungen tibernehmen driicken.

Einstellungen m Beschreibung

Auswahl der Maschine Drehmaschine Dient zur Auswahl der

u . Werkzeugmaschine.
Frasmaschine

Auswahl des Greifers Standardgreifer Dient zur Auswahl des
i i e montierten Greifers.
Form der Futteransteue- Puls Bei Drehmaschine: Futter
rung wird tiber Pedal ange-
steuert.
Ein Pedal mit Futterriickmel-  Bei Drehmaschine: Futter
dung wird tber Pedal (mit
Ruckmeldung) angesteu-
ert.
Dauersignal Bei Frasmaschine: Pneu-

matikpaket wird benétig.
Spannmittel wird mit
Dauerdruck beauf-
schlagt.

Bei Frasmaschine:
Schraubstock wird tiber
Drucklanze des Greifers
gedffnet/geschlossen.

Legt die Anzahl der Reini-
gungsvorgange fest.

Drucklanze

Anzahl Bauteilreinigung  Eingabe der Anzahl

Angabe der Anzahl er-

folgt per Eingabe.
Eingabe der Verzégerungin  Dient zur Angabe der
Sekunden Verzogerung fiir den aus-

gewadhlten Vorgang.

Endlagenverzégerung
m  Maschinentir

m  Robotergreifer

m  Maschinenfutter

Konfiguration Seite 2

Garant Automation BASICPLUS @© Systembereit

Zuriick  Konfiguration 2

Aktuator

Auswahl der Automatikeiir Funktion 2. Aktuator Dauer Start Aktuator Sprachauswahl

m m . 4 m

E I
s der v ng
4 m

101 sek ’

BAUTEL ANZAHL  TEILEZAHLER ResTZET
Manuell | Automatik [ Details |

Abb. 9: Konfiguration Seite 2



Einstellungen m Beschreibung

Auswahl der Automatik-  Garant Auto Door Dient zur Auswahl der ver-

tar e . endeten Automatiktr.
“ Automatiktir integriert W u frur
Funktion 2. Aktuator Dient zur Auswahl der

Funktion fuir den zweiten

Tirverriegelung

Turentriegelung

Aktuator.
Verzégerung Eingabe der Dauer in Sekun- Tirentriegelung: Dient zur
den Eingabe der Verzoge-
rungszeit fiir die Entriege-
lung.

Turverriegelung: Dient zur
Eingabe der Dauer des Be-
statigungsvorgangs.

Schaltverhalten der Ver-  High wenn entriegelt Dient zur Auswahl des

riegelung Highwenn verriegelt Schaltverhaltens der Ver-
riegelung.
Dauer Start Aktuator Eingabe der Dauer in Sekun- Legt fest, wie lange der Ak-
den tuator aktiviert werden
soll.
Sprachauswahl Deutsch Ermdglicht die Sprachaus-
Italienisch A
Englisch
Spanisch

Niederlandisch

Systemfunktionen

G ara nt Automation BASIC PLUS \/ System bereit

& Zuriick System

Bauteilverwaltung
Backup auf USB Restore von USB Garant Variante HMI Version

Bauteil speichern Backup laden

Support Roboterverwaltung

Supportdatei erzeugen

Supportdatei

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT
Manuell | Automatik

‘ N Details

Abb. 10: Systemkonfiguration
Funktionsbeschreibung:

1. Bauteile speichern: Alle Programme auf USB-Port speichern [ Seite 5].

2. Backup laden: Gespeicherte Daten von USB-Port in die HMI laden [ Seite 5].
3. Supportdaten: Laden der Systemprotokolle auf USB-Port zur Auswertung.
6.1. SPEICHERN (BACKUP ERSTELLEN)

@Nur leeren USB-Stick verwenden. Alte Sicherungen werden tiberschrieben.

Backup erstellen X

Es wird nun ein Backup der Datenbank erstellt. Hierzu
bitte sicherstellen, dass ein leerer USB-Stick eingsteckt
wurde. Alte Sicherungen auf dem Stick werden bei
diesem Vorgang Uberschrieben. Im Anschluss erhalten
Sie eine Riickmeldung ob der Backupvorgang
erfolgreich durchgefiihrt wurde.

Backup starten Backup abbrechen

Abb. 11:Bauteil laden: Backup erstellen

v’ USB-Stick mit USB-Anschluss an HMI-Steuereinheit verbunden.
1. Backup speichern im Ment Bauteil laden driicken.
2. Backup starten oder Backup abbrechen driicken.

6.2. LADEN (BACKUP WIEDERHERSTELLEN)

@Nach erfolgter Wiederherstellung der Datenbank erfolgt ein automatischer Neu-
start.

Backup wiederherstellen X

Es wird nun ein Restore der Datenbank erstellt. Hierzu
bitte sicherstellen, dass ein USB-Stick mit einer
Sicherung eingesteckt wurde.Bitte beachten Sie, dass
nach erfolgter Wiederherstellung der Datenbank
automatisch ein Neustart erfolgt. Im Anschluss erhalten
Sie eine Riickmeldung, ob der Restorevorgang
erfolgreich durchgefiihrt wurde.

Restore starten Restore abbrechen

Abb. 12: Bauteil laden: Backup wiederherstellen

v’ USB-Stick mit USB-Anschluss an HMI-Steuereinheit verbunden.
1. Backup laden im Menui Bauteil laden driicken.
2. Restore starten oder Restore abbrechen driicken.

7. Manueller Betrieb

@ Manuelle Steuerung der Anlagenkomponenten.

€ Zurick  Manuelle Funktionen

Maschine starten Tir 6ffnen Futter 6ffnen

Tir schliessen Futter schlieBen

Maschine stoppen

Greifer 1 6ffnen Greifer 2 6ffnen Ventil einschalten

Greifer 2 schliessen Greifer 2 schliessen Ventil ausschalten

BAUTELL  ANZAHL TEILEZAHLER  RESTZEIT :
ERUE Automatik ‘/I* Details

Abb. 13: Manueller Modus

1. Manuelle Funktionen auf Startbildschirm driicken.

2. Gewiinschte Funktion wahlen, um Anlagekomponente manuell zu betdtigen.
Folgende manuelle Funktionen stehen fiir die Maschine zur Verfiigung:

Manuelle Funktionen Maschine Erlauterung

Maschine starten Eine der beiden Schaltflachen driicken,

um die Werkzeugmaschine zu starten

2 Aktuator bzw. den zweiten Aktuator (falls vorhan-
den) zu aktivieren.
Tar 6ffnen Eine der beiden Schaltflachen driicken,

um die Automatiktir zu 6ffnen oder zu
schliefen.

Eine der beiden Schaltflachen driicken,
um das Futter der Werkzeugmaschine zu
offnen oder zu schlieBen.

Tur schlieBen

Futter 6ffnen

Futter schlieBen

Folgende manuelle Funktionen stehen fiir den Roboter zur Verfigung:

Manuelle Funitionen Roboter | |

Greifer 1 6ffnen Eine der beiden Schaltflachen driicken,
um den Greifer 1 zu 6ffnen oder zu

Greifer 1 schlieBen schlieRen.

Greifer 2 6ffnen Eine der beiden Schaltflachen driicken,
um bei einem Doppelgreifer den Greifer 2

GiErAedilEren zu 6ffnen oder zu schlieBen.

Ventil einschalten Bei Besitz eines Pneumatikpakets eine
der beiden Schaltflachen driicken, um

Ventil ausschalten Toef]
das Ventil ein- oder auszuschalten.

www.hoffmann-group.com
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8.  Bautell

@ Uber Meniipunkt Bauteil laden kann zusitzlich das Bildschirmmenii Bauteil ein-
richten ausgewahlt werden.

1

Bauteil laden

=+

Bauteil einrichten

Abb. 14: Startbildschirm: Bauteil laden oder einrichten

1 Bauteile laden, erstellen, editieren 2 Bauteile erstellen und editieren.

und l6schen.
8.1. BAUTEIL LADEN

Garant Automation BASICPLUS ® System bereit

U Bauteil laden I Porcodescncen N

BAUTEIL

20220512

20220512 Laden

20220512 Laden

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT ————
Manuell Automatik Details

Abb. 15: Bauteil laden

Pos.Nr. [Funktion ———————erlauterung |

1 Barcode scannen (Bauteilsuche tiber Bar-  Offnet das Menii Barcode
code) scannen (Scannen [ Sei-
te 6]).
2 Bauteil erstellen Offnet das Men(i Bauteil er-

stellen (Bauteil einrichten
[ Seite 6]).

3 Bauteil I6schen Loéscht das Bauteil.

4 Bauteil editieren Offnet das Men(i Bauteil
editieren (Bauteil editieren
[ Seite 6]).

5 Bauteil laden Ladt den Prozess fir die

Anlage. Die Automation
kann im Startbildschirm
(Startbildschirm [ Seite 3])
gestartet werden.

1. Bauteil laden auf Startbildschirm driicken.

2. Gewtnschte Einstellung wahlen.

8.1.1. Scannen
Barcode scannen X

Sie kdnnen mit Hilfe eines Barcodescanners welcher am
USB-Port der HMI-Steuereinheit angeschlossen wird ein
Bauteil in der Datenbank suchen. Voraussetzung hierftir
ist, dass das Bauteil mit dem Barcode als Name angelegt
wurde. Bitte driicken Sie auf die Schaltflache Barcode
scannen und das Ergebnis wird angezeigt.

Barcode scannen Vorgang abbrechen

Abb. 16: Bauteil laden: Barcode scannen

ACHTUNG

Ubereinstimmung
Der Barcode muss mit dem Namen des Bauteils tibereinstimmen.

v’ Barcodescanner mit USB-Anschluss an HMI-Steuereinheit verbunden.
1. Backup speichern im Menti Bauteil laden driicken.
2. Backup starten oder Backup abbrechen driicken.

8.1.2. Bauteil editieren

@ Einrichten geometrischer Daten des Bauteils, Rasterplatte sowie Abgreif- und Einle-
gepositionen

Zuriick X Anderungen verwerfen =4 Anderungen speichern

Abb. 17: Bauteil editieren

1. . driicken, um gewiinschtes Bauteil zu editieren.
2. Anderungen mit Anderungen verwerfen riickgiangig machen oder mit Anderun-
gen speichern bestatigen.

8.2, BAUTEIL EINRICHTEN

System bereit

Garant Automationsasicrus

€& Zurick Bauteil einrichten

Bauteilparameter Spannplatz 1 Bauteilreinigung Spannplatz 1

Prozessparameter Spannplatz 2

Bauteilreinigung Spannplatz 2

Rasterparameter

Bauteil speichern

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT - -
Manuell | Automatik N Details

Abb. 18: Bauteil einrichten
1. Bauteil einrichten auf Startbildschirm driicken.

2. Mentifeld wéhlen und zum Bearbeiten auf driicken.
» Je nach Auswahl kann sich die Verfligbarkeit einzelner Funktionen @ndern.
» Mentfelder, die bereits bearbeitet wurden, sind orange markiert.

»  Einrichtung Fertig! erscheint nach Abschluss der Bearbeitung, mit Anderungen
speichern Einrichtungsprozess bestatigen.



8.2.1. Bauteilparameter

& Zuriick Bauteil einrichten

/’ Bauteilhohe [mm]:

->  Weiter

Abb. 19: Bauteilparameter

Einstellung | Beschreibung

Werksttickname Ermdglicht die Benennung des Bauteils.
Bauteilhdhe Legt die Hohe des Rohteils fest.
8.2.2. Prozessparameter

Ga rant Automationsasiceius o/ Systembereit

€ Zuriick

Bauteil einrichten

Robotergreifer

Einfachgreifer Doppelgreifer

Weiter —

BAUTEIL ANZAHL  TEILEZAHLER RESTZEIT —
Manuell ) Automatik A Details

Abb. 20: Robotergreifer

Einstelung ——[Auswahl | Beschreibung

Robotergreifer Einfachgreifer Legt fest, welcher Greifer

. montiert ist.
Doppelgreifer lertt

Ga ra nt Automation BASIC PLUS /  Systembereit

€ Zuriick

Bauteil einrichten

Programmablauf

Be- und Entladung

Nur entladen

Umgreifstation

Abgewihlt

Angewihlt

Ablage von Fertigteilen

Rasterplatte

Alternativer Ablagepunkt

Nur beladen

Weiter %

N BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT
Manuell ] Automatik A Details

Abb. 21: Ablage von Fertigteilen, Programmablauf und Umgreifstation

Einstelung——— [Auswshl |Beschreibung |

Ablage von Fertigteilen Rasterplatte Bestimmt den Ablageort

Alternativer Ablagepunkt Sl
Be- und Entladung Bestimmt den Pro-

grammablauf.

Programmablauf

Nur entladen

Nur beladen
Umgreifstation Abgewahlt Gibt an, ob eine Umgreif-
. station vorhanden ist.
Angewahlt

Gara nt Automation BASIC PLUS / System bereit

& Zuriick

Manuell

Abb. 22: Anzahl der Spannplatze

Bauteil einrichten

Anzahl der Spannplétze in der Maschine

Gegenspindel

Futteransteuerung Spannfutter 2
zu Spannfutter 1 routen

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT R
Automatik | ‘ A Details

Weiter %

Einstelung —JAuswahl—|Beschreibung

Spannplatze

1 Das Werkstlick wird auf einem
Spannplatz gelegt und nach der Be-
arbeitung abgeholt.

Maschine:

m  Drehmaschine

m  Frasmaschine
Hauptspindel Das Werkstiick wird in die Haupt-
spindel eingelegt. Die Maschine
Ubergibt das Werkstiick von der
Hauptspindel an die Gegenspindel.
Nach der Bearbeitung wird ein neues
Werksttick in die Hauptspindel ein-
gesetzt. Das fertige Werkstlick wird
von der Gegenspindel abgenommen
und abgelegt.

Gegenspindel

Maschine:
m  Drehmaschine

OP 10 Das Werkstlick wird auf den 1.

OP 20 Spannplatz gelegt. Nach der Bear-
beitung wird das Werksttick entnom-
men, auf der Wendestation gedreht
und auf den 2. Spannplatz gelegt.
Ein neues Werkstiick wird auf den 1.
Spannplatz gelegt. Nach der Bear-
beitung der zweiten Seite wird das
Werksttick aus dem 2. Spannplatz
entnommen und abgelegt.

Maschine:

m Drehmaschine
m  Frasmaschine

Futteransteuerung Spann- Das Werkstiick wird auf den 1.

futter 2 zu Spannfutter 1 Spannplatz gelegt. Nach der Bear-

routen beitung wird das Werksttick entnom-
men, auf der Wendestation gedreht
und wieder auf den 1. Spannplatz
gelegt. Nach der Bearbeitung der
zweiten Seite, wird das Werkstiick
entnommen und ein neues Werk-
stiick eingelegt.

Maschine:

m  Drehmaschine
m  Frasmaschine

www.hoffmann-group.com
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8.2.3. Rasterparameter

Gara nt Automation BASIC PLUS / System bereit

€ Zurick Bauteil einrichten

Anzahl der Rasterplatze
X-Richtung
Y-Richtung
Z-Richtung

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT
Manuell Automatik

[4\ Details

Abb. 23: Anzahl der Rasterplétze

Einstellung —— JAuswah |Beschreibung

Anzahl der Rasterplatze X-Richtung Bestimmt die Anzahl der
. Rasterplatze auf der Raster-

VAT platte durch die Bearbei-
Z-Richtung tung der einzelnen Achsen.

@ Aktivierung Stapelfunktion
Bei einer Erhohung des Z-Wertes wird automatisch die Stapelfunktion aktiviert.

Bei Aktivierung der Stapelfunktion muss auch im Teachpanel das Programm gedn-
dert wer-den (siehe Dokument ,AUTOMATION BASIC PLUS").

G arant Automationsasicpius /  System bereit

& Zuriick Bautel einrichten

Abstand der Rasterplatze

in X-Richtung

Y-Richtung
Z-Richtung

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT

Manuell | Automatik | ™ Details

Abb. 24: Abstand der Rasterplatze

@ Die Absténde der Rasterpositionen miissen in der Achse immer gleich sein. Das
Rastermuster kann nur zeilenweise abgearbeitet werden.

Einstelung ——[Auswahl |Beschreibung

Abstand der Rasterplatze ~ X-Richtung Bestimmt den Abstand der
Rasterplatze auf der Raster-
platte durch die Bearbei-

tung der einzelnen Achsen.

Y-Richtung
Z-Richtung

Die Z-Richtung entspricht
der Bauteilhohe.

Ga ra nt Automation BASIC PLUS /  Systembereit

& Zuriick Bautell einrichten

Rastertasche passgenau Rastertasche mit Luft

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT
Manuell Automatik A Details |

Abb. 25: Rastertasche

Einstelung ———[Auswahl | Beschreibung

Rastertasche Rastertasche passgenau Roboter legt das Bauteil
gerade von oben uber die
Z-Achse ab.

Roboter legt das Bauteil
schrag tiber Y-Achse und Z-
Achse auf Raster ab.

Rastertasche mit Luft

/  Systembereit

Garant Automationsasicpus

€ Zuriick Bauteil einrichten
Robotergreifer

AuBengreifen Innengreifen

IS igs:

h BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT D
Manuell Automatik AN Details

Weiter —>

Abb. 26: AuBen-/Innengreifen

Einstellong | Auswahl_|Beschreibung

Robotergreifer AuBengreifen Greifer greift das Werkstlck

von auflen.
Greifer greift das Werksttick
von innen.

Innengreifen

Bauteil einrichten Kurzanleitung

Rohteilposition auf der Rasterplatte teachen

Uberehmen

Roboterposition gespeichel

> Weiter

Abb. 27: Bauteil einrichten Rohteilposition auf Rasterplatte teachen

Einstolung ——JAuswahi—|Beschreibu

Gibt die aktuelle Position
des Roboters wieder.
Roboterposition gespei-  Gibt die aktuell gespeicher-
chert te Position des Roboters
wieder.

Rohteilposition auf der
Rasterplatte teachen

Roboterposition aktuell

Referenzposition anfahren Bei Aktivierung kann tiber
Auswahl der Programman-
sicht am Nachi-Panel,
Driicken der Zustimmtaste
und GO-Befehl die voran-
gestellte Referenzposition
angefahren werden.

Achtung! Roboter fahrt auf
direktem Weg.



Einstelung ————[Auswahl | Beschreibung

Ubernehmen Erlaubt die Ubernahme der
Werte der aktuellen Positi-
on.

@ Ist die Auswahl ,Referenzposition anfahren” nicht angewahlt, fahrt der Roboter
per GO-Befehl auf die Position ,Roboterposition gespeichert”. Achtung! Roboter
fahrt auf direktem Weg.

@ Einrichtung der Wegpunkte des Roboters. Kapitel Roboter manuell bewegen (TE-
ACH-Modus) der Betriebsanleitung fiir Automation BASIC PLUS beachten.

Unerwartet geféhrliche Roboterbewegungen im TEACH-Modus

Verletzungsgefahr.

»  Zustimmschalter loslassen oder durchdriicken. Servomotoren des Roboters wer-
den abgeschaltet und Roboter stoppt sofort. Erneutes Driicken des Zustimm-
schalters in Mittelstellung fiihrt zum Wiedereinschalten der Servomotoren.

»  Nach Betéatigung des NOT-HALT-Schalters kdnnen Servomotoren des Roboters
nicht mehr Gber Zustimmschalter ein- oder ausgeschalten werden.

1. Uber Teachpanel des Roboters diesen an bendtige Position fahren.
2. Ubernehmen driicken.

»  Befahrene Roboterposition wird gespeichert.
3. Mitallen weiteren Rohteilpositionen auf Rasterplatte so verfahren.

Ga ra nt Automation BASIC PLUS ‘ /  Systembereit

& Zuriick Bauteil einrichten

Rohteil-Offset Rasterplatte

Weiter %

b BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT
Manuell ) Automatik A Details

Abb. 28: Offsetwerte Rasterplatte

Einstellung——— [Auswah |Beschreibung

Rohteil-Offset Ermdglicht die Angabe von
Werten, die von den Stan-
dardwerten der Rasterplat-
te fiir Rohteile abweichen.

Fertigteil-Offset Ermdglicht die Angabe von
Werten, die von den Stan-
dardwerten der Rasterplat-
te fur Fertigteile abwei-

chen.

N < X N < X

Reinigungs-Offset 1 Ermdglicht die Angabe von
Werten, die von den Stan-
dardwerten fur die Bauteil-

reinigung abweichen.

A wN

Alternative Ablage Ermaglicht die Angabe von
Werten, die von den Stan-
dardwerten der alternati-

ven Ablage abweichen.

w N

8.2.4. Spannplatz 1/2

& Zurick Bauteil einrichten

Kurzanleitung

Spannplatz teachen

Roboterposition aktuell:

Referenzposition
anfahren

Roboterposition gespeichert:

-> Weiter

Abb. 29: Bauteil einrichten Spannplatz teachen

@ Einrichtung der Wegpunkte des Roboters. Kapitel Roboter manuell bewegen (TE-
ACH-Modus) der Betriebsanleitung fiir Automation BASIC beachten.

Einstelung ——[Auswahl[geschretbung |

Spannplatz teachen Roboterposition aktuell  Gibt die aktuelle Position

Spannplatz teachen Greifer 2 gesliiobotersliiedcls

Roboterposition gespei-  Gibt die bereits gespeicher-

chert te Position des Roboters
wieder.

Referenzposition anfah-  Bei Aktivierung kann tiber

ren Auswahl der Programman-
sicht am Nachi-Panel,
Driicken der Zustimmtaste
und GO-Befehl die voran-
gestellte Referenzposition
angefahren werden.

Achtung! Roboter fahrt auf
direktem Weg.

Erlaubt die Ubernahme der
Werte der aktuellen Positi-
on.

Legt den Sicherheitsab-
stand vor dem Futter 1/2

Ubernehmen

Sicherheitsabstand vor Fut-  Eingabe in mm
ter 1/2 angeben

fest.
Einspanntiefe im Futter 1/2  Eingabe in mm Legt die Einspanntiefe im
Futter 1/2 fest.
Maschinenfutter / Haupt- AuBenspanne Dient zur Auswahl der
spindel Spannen.
Innenspanne

@ Ist die Auswahl ,Referenzposition anfahren” nicht angewahlt, fahrt der Roboter
per GO-Befehl auf die Position ,Roboterposition gespeichert”. Achtung! Roboter
fahrt auf direktem Weg.

Gara nt Automation BASIC PLUS /  Systembereit

€ Zuriick

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT

Manuell Automatik | ™ Details

Abb. 30: Offsetwerte Spannplatz

Einstelung———Auswahl |Beschreibung

Rohteil-Offset Spannplatz 1/2 X Erméglicht die Angabe von Werten,
die von den Standardwerten der

i Spannplatze fiir Rohteile abweichen.
z
Fertigteil-Offset Spannplatz X Ermaglicht die Angabe von Werten,
1/2 Y die von den Standardwerten der
Spannplatze fiir Fertigteile abwei-
VA chen.
8.2.5. Bauteilreinigung

Einstellung ———__[Auswahl _|Beschreibung

Reinigung-Offset 1 Spannplatz Ermdglicht die Angabe von
1/2 Werten, die von den Standard-
werten der Bauteilreinigung
fur den Spannplatz 1/2 abwei-

Reinigung-Offset 2 Spannplatz ez

1/2

Reinigung-Offset 3 Spannplatz
1/2

Reinigung-Offset 4 Spannplatz

X
Y
Z
X
Y
z
X
Y
Z
X
1/2 v
VA
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Einstelung ————Auswahl | Beschreibung

8.2.6. Umgreifstation

Fir die Benutzung der Umgreifstation miissen mehrere Offset-Werte eigegeben wer-
den, die immer von der Teach-Position des Greif- bzw. Ablageorts ausgehen und sich
im Koordinatensystem der Rasterplatte befinden.

@ System bereit

Garant Automation BASICPLUS

& Zurick Bauteil einrichten 2

Umgreifstation Bauteil absetzen

Umgreifstation Bauteil aufnehmen

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT

Manuell Automatik AN Details |

Abb. 31: Rohteil absetzen/aufnehmen

Einstelung ——— [Auswahl | Beschreibung

Bauteil einrichten 2 Umgreifen Rohteil abset-  Von oben kommend mit
zen Halbfertigteil.

Umgreifen Rohteil aufneh- Von unten kommend, um
men Halbfertigteil zu greifen.

Rohteil absetzen teachen

& Zuriick Bauteil einrichten (1/5) Kurzanleitung

Umgreifstation Rohteil absetzen teachen

Referenzposition

anfahren Ubernehmen ¥

Roboterposition gespeichert:

> Weiter

Abb. 32: Umgreifstation Rohteil absetzen teachen

@ Ist die Auswahl ,Referenzposition anfahren” nicht angewahlt, fahrt der Roboter
per GO-Befehl auf die Position ,Roboterposition gespeichert”. Achtung! Roboter
fahrt auf direktem Weg.

Einstelung ———[Auswahl | Beschreibung

Roboterposition aktuell

Umgreifstation Rohteil ab- Roboterposition aktuell
setzen teachen

Roboterposition gespei-  Gibt die aktuell gespeicher-

chert te Position des Roboters
wieder.

Referenzposition anfahren Bei Aktivierung kann tiber
Auswahl der Programman-
sicht am Nachi-Panel,
Driicken der Zustimmtaste
und GO-Befehl die voran-
gestellte Referenzposition
angefahren werden.

Achtung! Roboter fahrt auf
direktem Weg.

Erlaubt die Ubernahme der
Werte der aktuellen Positi-
on.

Ubernehmen

Gara Nt AvtomationBasicpLus /  System bereit

€ Zuriick Bauteil einichten (

Umgreifstation Rohteil: vor vor absetzen - Offset

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT
Manuell Automatik A Details

Abb. 33: Umgreifstation Rohteil: vor vor absetzen - Offset

Einstelung ———— [Auswahl |Beschreibung

Umgreifstation Rohteil: vor X Roboter positioniert sich
vor absetzen - Offset mit Bauteil vor Umgreifsta-
Y .
tion, um Teach-Pos. anfah-
A ren zu kénnen.

Gara nt Automation BASIC PLUS \/ System bereit

€ Zuriick Bauteil einrichten (3/5)

Umgreifstation Rohteil: vor absetzen - Offset

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT Y
Manuell Automatik N Details

Abb. 34: Umgreifstation Rohteil: vor absetzen - Offset

Einstelung ——— [Auswahl |eschreibung

Roboter positioniert sich
mit Bauteil iber Umgreif-
station mit Sicherheitsab-
VA stand.

Umgreifstation Rohteil: vor X
absetzen - Offset v

Gara Nt AutomationBasicpLus /  System bereit

€ Zuriick Bauteil einrichten (4/5

Umgreifstation Rohteil: nach absetzen - Offset

Weiter %

h BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT
Manuell Automatik A Details

Abb. 35: Umgreifstation Rohteil: nach absetzen - Offset

Einstelung ——— [Auswahl |Beschreibung

Umgreifstation Rohteil: X Roboter positioniert sich

nach absetzen - Offset ohne Bauteil iber Umgreif-
station mit Sicherheitsab-
stand.




G Nt Automation Basic pLus ‘ / Systembereit

€ Zuriick Bauteil einricht

Umgreifstation Rohteil: nach nach absetzen - Offset

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT
Manuell ) Automatik A Details

Abb. 36: Umgreifstation Rohteil: nach absetzen - Offset

Einstelung ———— [Auswahl |Beschreibung

Umgreifstation Rohteil: X Roboter positioniert sich

nach nach absetzen - Off- ohne Bauteil vor Umgreif-

set station, um Teach-Pos. an-
fahren zu kénnen.

Rohteil aufnehmen teachen

Bauteil einrichten (1/5) Kurzanleitung

Umgreifstation Rohteil aufnehmen teachen

Ubernehmen

->  Weiter

Abb. 37: Umgreifstation Rohteil aufnehmen teachen

@ Ist die Auswahl ,Referenzposition anfahren” nicht angewahlt, fahrt der Roboter
per GO-Befehl auf die Position ,Roboterposition gespeichert”. Achtung! Roboter
fahrt auf direktem Weg.

Auswahl _________|Beschreibung

Umgreifstation Rohteil auf- Roboterposition aktuell Roboterposition aktuell

T TS e Roboterposition gespei-  Gibt die aktuell gespeicher-

chert te Position des Roboters
wieder.

Referenzposition anfahren  Bei Aktivierung kann tiber
Auswahl der Programman-
sicht am Nachi-Panel,
Driicken der Zustimmtaste
und GO-Befehl die voran-
gestellte Referenzposition
angefahren werden.

Achtung! Roboter féhrt auf
direktem Weg.

Erlaubt die Ubernahme der
Werte der aktuellen Positi-
on.

Ubernehmen

Gara Nt AvtomationBasicpLus /  System bereit

€ Zuriick Bauteileinrichten

Umgreifstation Rohteil: vor vor aufnehmen - Offset

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT I
Manuell Automatik | A Details

Abb. 38: Umgreifstation Rohteil: vor vor aufnehmen - Offset

Einstelung ———— [Auswahl |Beschreibung

Umgreifstation Rohteil: vor X Roboter positioniert sich
vor aufnehmen - Offset v ohne Bauteil vor Umgreif-
station, um Teach-Pos. an-
A fahren zu kénnen.

Gara nt Automation BASIC PLUS \/ System bereit

& Zuriick Bautel einrichten (3/5)

Umgreifstation Rohteil: vor aufnehmen - Offset

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT

Manuell Automatik | ™ Details

Abb. 39: Umgreifstation Rohteil: vor aufnehmen - Offset

Einstelung ————— [Auswahl ——|Beschreibung

Roboter positioniert sich
ohne Bauteil unter Um-
greifstation mit Sicher-
VA heitsabstand.

Umgreifstation Rohteil: vor X
aufnehmen - Offset v

Gara Nt AutomationBasicpLus /  System bereit

& Zuriick Bauteleinrichten (4/5)

Umgreifstation Rohteil: nach aufnehmen - Offset

Weiter %

- BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER RESTZEIT (
Manuell Automatik | A Details

Abb. 40: Umgreifstation Rohteil: nach aufnehmen - Offset

Einstelung ———— [Auswabl | Beschreibung

Umgreifstation Rohteil: X Roboter positioniert sich

nach aufnehmen - Offset mit Bauteil iber Umgreif-
station mit Sicherheitsab-
stand.
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Ga rant Automationsasiceius ‘ /  Systembereit

€ Zuriick Bauteil einrichten (5/5)

Umgreifstation Rohteil: nach nach aufnehmen - Offset

Weiter %

BAUTEIL ANZAHL TEILEZAHLER Lirig
Manuell | Automatik A Details

Abb. 41: Umgreifstation Rohteil: nach nach aufnehmen - Offset

Einstelung ———— [Auswshl|Beschreibung

Umgreifstation Rohteil: X Roboter positioniert sich

nach nach aufnehmen - v mit Bauteil neben Umgreif-

Offset station mit Sicherheitsab-
stand.

9. Diagnose

@ Diagnosebildschirm fiir Fehler- und Stérungsanzeige.

& Zuriick Diagnose +/ Stérung quittieren

Abb. 42: Diagnosebildschirm: Storungsmeldungen

1 Stérungsmeldung entfernen 2 Stérungsmeldung
1. Diagnose auf Startbildschirm driicken.

2. Stoérung quittieren driicken, um Stérungsmeldung nach Stérungsbehebung zu
I6schen.

10. Betriebsdaten

@ Anzeige bearbeiteter Werkstlicke, Anzahl an Betriebsstunden und Taktzeit in
Sekunden

& Zuriick  Betriebsdaten

TEILEZAHLER TAKTZEIT (SEC) Betriebsstunden

C Reset C Reset

Abb. 43: Betriebsdaten

1 Taktzeit in Sekunden 2 Betriebsstunden seit letztem Re-
set
3 Angezeigten Wert zurlicksetzen 4 Anzahl der Teile

1. Betriebsdaten auf Startbildschirm driicken.
2. Status von Teilezdhler, Taktzeit und Betriebsstunden priifen.
3. AufReset driicken, um Zahler auf Null zu setzen.

11.

Abb. 44: Dialogfeld herunterfahren auf Startbildschirm

1.
2.
3.

Automation herunterfahren

Anlage ausschalten

Die Anlage wird nun heruntergefahren. Sobald die HMI ein schwarzes
Bild aufweist, kénnen Sie den Hauptschalter betdtigen um die Anlage
Stromlos zu machen.

Anlage ausschalten Vorgang abbrechen

Zu Startbildschirm wechseln.

Auf System ausschalten driicken.

Ja driicken, um Herunterfahren der Automation zu bestéatigen, oder Nein
driicken, um abzubrechen.



www.hoffmann-group.com



https://www.hoffmann-group.com




www.hoffmann-group.com



https://www.hoffmann-group.com

Garant

Manufacturer

Hoffrann Supply Chain GmbH

Poststrale 15,90471 Nuremberg, Germany
www.hoffmann-group.com

Q
>
o
o
O
c
[
©
S
=
o
T
©
-
e
2
=
a
o
)



https://www.hoffmann-group.com

	Titelseite
	HMI-Steuereinheit | Software
	 Inhaltsverzeichnis
	1. Identifikationsdaten
	2. Allgemeine Hinweise
	2.1. Darstellungskonventionen
	2.1.1. Handlungsanweisungen

	2.2. Weiterführende Informationen

	3. Geräteübersicht
	3.1. HMI-Steuereinheit
	3.2. Fernbedienung Teachpanel

	4. Startbildschirm
	4.1. Detailansicht

	5. Grundfunktionen
	5.1. Tastatureingaben

	6. Konfiguration Maschine
	6.1. Speichern (Backup erstellen)
	6.2. Laden (Backup wiederherstellen)

	7. Manueller Betrieb
	8. Bauteil
	8.1. Bauteil laden
	8.1.1. Scannen
	8.1.2. Bauteil editieren

	8.2. Bauteil einrichten
	8.2.1. Bauteilparameter
	8.2.2. Prozessparameter
	8.2.3. Rasterparameter
	8.2.4. Spannplatz 1/2
	8.2.5. Bauteilreinigung
	8.2.6. Umgreifstation


	9. Diagnose
	10. Betriebsdaten
	11. Automation herunterfahren


