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Introduction  O-1

Nordson International

http://www.nordson.com/Directory

Country Phone Fax
Europe
Austria 43-1-707 5521 43-1-707 5517
Belgium 31-13-511 8700 31-13-511 3995
Czech Republic 4205-4159 2411 4205-4124 4971
Denmark Hot Melt 45-43-66 0123 45-43-64 1101
Finishing 45-43-200 300 45-43-430 359
Finland 358-9-530 8080 358-9-530 80850
France 33-1-6412 1400 33-1-6412 1401
Germany Erkrath 49-211-92050 49-211-254 658
Liineburg 49-4131-8940 49-4131-894 149
Nordson UV | 49-211-9205528 | 49-211-9252148
EFD 49-6238 920972 49-6238 920973
Italy 39-02-216684-400 | 39-02-26926699
Netherlands 31-13-511 8700 31-13-511 3995
Norway Hot Melt 47-23 03 6160 47-23 68 3636
Poland 48-22-836 4495 48-22-836 7042
Portugal 351-22-961 9400 | 351-22-961 9409
Russia 7-812-718 62 63 7-812-718 62 63

Slovak Republic

4205-4159 2411

4205-4124 4971

Spain 34-96-3132090 | 34-96-313 2244
Sweden 46-40-680 1700 | 46-40-932 882
Switzerland 41-61-4113838 | 41-61-411 3818
United Hot Melt 44-1844-26 4500 | 44-1844-21 5358
Kingdom 1 strial | 44-161-498 1500 | 44-161-498 1501
Coating
Systems

Distributors in Eastern & Southern Europe

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

© 2012 Nordson Corporation

NI_Q-1112-MX




0O-2 Introduction

Outside Europe

For your nearest Nordson office outside Europe, contact the Nordson
offices below for detailed information.

Contact Nordson

Phone

Fax

Africa / Middle East

DED, Germany

49-211-92050

49-211-254 658

Asia / Australia / Latin America

Pacific South Division,

1-440-685-4797

86-21-3866 9166

86-21-3866 9199

81-3-5762 2700

81-3-5762 2701

1-905-475 6730

1-905-475 8821

USA

China

China
Japan

Japan
North America

Canada

USA

Hot Melt

1-770-497 3400

1-770-497 3500

Finishing

1-880-433 9319

1-888-229 4580

Nordson UV

1-440-985 4592

1-440-985 4593

NI_Q-1112-MX

© 2012Nordson Corporation
All rights reserved




Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor) 1

Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry

(Version mit DC-Motor)

Sicherheitshinweise

Bitte lesen und befolgen Sie die untenstehenden Sicherheitshinweise.
Warn- und Sicherheitshinweise sowie Anleitungen zu bestimmten
Tatigkeiten und Geraten finden Sie in der Dokumentation zu dem
entsprechenden Gerat.

Sorgen Sie daflr, dass die gesamte Geratedokumentation, einschlieBlich
dieser Sicherheitshinweise, den Personen zur Verfligung steht, die die
Geréte bedienen oder warten.

Qualifiziertes Personal

Die Gerateeigentimer sind daflr verantwortlich sicherzustellen, dass
Nordson-Geréte von qualifiziertem Personal installiert, bedient und gewartet
werden. Bei qualifiziertem Personal handelt es sich um diejenigen
Mitarbeiter oder Auftragnehmer, die Uber eine entsprechende Ausbildung
verflgen, so dass sie die ihnen Ubertragenen Aufgaben sicher ausfiihren
kénnen. Sie sind mit allen wichtigen Sicherheitsbestimmungen vertraut und
physisch in der Lage, die ihnen zugewiesenen Aufgaben zu erflllen.

BestimmungsgeméBe Verwendung

Wenn Nordson Geréte auf andere Weise verwendet werden als in der mit
dem Gerat gelieferten Dokumentation beschrieben, kann dies zu Personen-
oder Sachschaden flhren.

Ein nicht bestimmungsgemaBer Gebrauch liegt unter anderem in folgenden
Fallen vor:

¢ Verwendung von inkompatiblen Materialien
* nicht autorisierte Veranderungen

¢ Entfernen oder Umgehen von Schutzvorrichtungen oder
Sicherheitsschaltern

¢ Verwendung von nicht kompatiblen oder beschéadigten Teilen
* Verwendung von nicht genehmigten Zusatzgeraten
* Betreiben von Geraten lber die maximalen Grenzwerte hinaus

Vorschriften und Zulassungen

Stellen Sie sicher, dass alle Gerate fiir die Umgebung, in der sie eingesetzt
werden, vorgesehen und zugelassen sind. Alle fir den Betrieb von Nordson
Geraten erhaltenen Zulassungen werden ungultig, wenn die Anweisungen
fur Installation, Betrieb und Wartung nicht befolgt werden.

© 2003 Nordson Corporation

P/N 7192239B



2 Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor)

Persdnliche Sicherheit

Beachten Sie die folgenden Hinweise, um Verletzungen zu vermeiden.

Bedienen oder warten Sie Gerate nur, wenn Sie dafur auch qualifiziert
sind.

Arbeiten Sie nur dann am Gerat, wenn Schutzvorrichtungen, Tiren und
Abdeckungen intakt sind und die automatischen Sicherheitsschalter
richtig funktionieren. Umgehen oder deaktivieren Sie die
Schutzvorrichtungen nicht.

Ausreichend Abstand zu beweglichen Gerateteilen halten. Vor Einstellen
oder Wartung beweglicher Gerate Spannungsversorgung abschalten und
bis zum vélligen Stillstand des Geréates warten. Verriegeln Sie die
Spannungsversorgung und sichern Sie das Gerat, um unerwartete
Bewegungen zu verhindern.

Vor Einstellen oder Wartung unter Druck stehender Systeme oder

Komponenten hydraulischen oder pneumatischen Druck entlasten
(entliften). Schalter missen vor Wartungsarbeiten an elektrischen
Geraten abgeklemmt, verriegelt und markiert werden.

Bei der Benutzung von Spruhpistolen die Erdung der Bediener
sicherstellen. Elektrisch leitende Handschuhe oder ein Erdungsband
tragen, das mit dem Pistolengriff oder einer anderen guten Erdung
verbunden ist. Keine metallischen Gegenstande wie Schmuck oder
Werkzeug tragen oder mitfihren.

Wenn Sie auch nur einen leichten elektrischen Schlag erhalten, schalten
Sie sofort alle elektrischen oder elektrostatischen Gerate ab. Gerate
nicht wieder anschalten, bevor das Problem gefunden und behoben
wurde.

Besorgen Sie sich und lesen Sie zu allen verwendeten Materialien die
Datenblatter zur Materialsicherheit. Befolgen Sie die Anweisungen des
Herstellers zum sicheren Umgang mit Materialien und ihrer sicheren
Verwendung, und verwenden Sie die empfohlene persénliche
Schutzausriistung.

Darauf achten, dass der Sprihbereich ausreichend entliftet ist.

Um Verletzungen zu vermeiden, achten Sie auch auf weniger
offensichtliche Gefahrenquellen am Arbeitsplatz, die oft nicht vollstandig
beseitigt werden kénnen. Dabei kann es sich z. B. um heif3e Oberflachen,
scharfe Kanten, stromfiihrende Stromkreise und bewegliche Teile
handeln, die aus praktischen Griinden nicht abgedeckt oder auf andere
Weise gesichert werden kénnen.

Flussigkeiten unter Hochdruck

Flussigkeiten unter Hochdruck sind extrem gefahrlich, wenn sie nicht sicher
umschlossen sind. Vor Einstellarbeiten oder Wartung an Hochdruckgeréaten
immer den Flissigkeitsdruck entlasten. Ein Strahl Hochdruckfluid kann wie
ein Messer schneiden und schwere Verletzungen, Amputationen oder den
Tod verursachen. In die Haut eindringende Flissigkeiten kénnen auch
Vergiftungen verursachen.

Bei einer Verletzung mit Flussigkeitsinjektion sofort medizinische Hilfe holen.
Dem medizinischen Personal méglichst eine Kopie des
Materialsicherheitsdatenblatts der injizierten Flissigkeit mitgeben.

P/N 7192239B
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Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor) 3

Die National Spray Equipment Manufacturers Association hat eine
Taschenkarte erstellt, die Personen bei der Arbeit mit
Hochdruck-Spriihgeraten bei sich tragen sollten. Diese Karten werden mit
dem Gerat geliefert. Nachstehend der Text dieser Karte:

ACHTUNG: Verletzungen durch Flissigkeiten unter Hochdruck kénnen
A{l schwerwiegend sein. Bei Verletzung oder Verdacht auf Verletzung:

¢ Sofort eine Notfallambulanz aufsuchen.

¢ Dem Arzt mitteilen, dass Verdacht auf eine Injektionsverletzung besteht.
¢ Diese Karte vorzeigen

* Mitteilen, welche Art Material verspriht wurde

MEDIZINISCHER HINWEIS - WUNDEN DURCH AIRLESS-SPRUHEN:
HINWEIS FUR DEN ARZT

Eine Injektion in die Haut ist eine schwere traumatische Verletzung. Es ist
wichtig, die Verletzung schnellstméglich arztlich zu behandeln. Die
Behandlung nicht durch Untersuchung der Toxizitat verzégern. Toxizitat ist
ein Problem, wenn einige exotischen Beschichtungen direkt ins Blut injiziert
werden.

Es kann ratsam sein, einen plastischen Chirurgen oder
Handrehabilitationschirurgen hinzuzuziehen.

Die Schwere der Verletzung hangt davon ab, wo am Kérper die Verletzung
ist, ob die Substanz auf ihrem Eintrittsweg etwas traf und durch Ablenkung
mehr Schaden anrichtete, sowie von weiteren Variablen wie in die Wunde
geschossene Hautmikroflora in der Farbe oder an der Sprihpistole. Wenn
die injizierte Farbe Acryllatex und Titandioxid enthalt, welche den
Infektionsschutz des Gewebes schadigen, wachsen Bakterien schnell. Zur
arztlich empfohlenen Behandlung von Injektionsverletzungen an der Hand
gehoren sofortige Dekompression der geschlossenen GefaBabschnitte der
Hand, um das durch die injizierte Farbe aufgeblahte darunterliegende
Gewebe zu entspannen, vorsichtige Wundreinigung und sofortige
Antibiotikabehandlung.

© 2003 Nordson Corporation P/N 7192239B



4 Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor)

Brandschutz

Befolgen Sie die folgenden Anweisungen, um ein Feuer oder eine Explosion
zu verhindern:

Leitfahige Teile erden. Nur geerdete Luft- und Materialschlduche
verwenden. Die Erdungsvorrichtungen von Geraten und Werkstlicken
regelmanig kontrollieren. Der Widerstand gegen Erde darf 1 Megaohm
nicht tberschreiten.

Schalten Sie sofort alle Gerate ab, wenn Sie statische Funkenbildung
oder Bogenbildung bemerken. Schalten Sie die Gerate nicht wieder ein,
bevor die Ursache gefunden und behoben wurde.

An allen Orten, an denen leicht entziindliche Materialien verwendet oder
gelagert werden, keine Schweil3- oder Schleifarbeiten ausfihren, nicht
rauchen und keine offenen Flammen verwenden.

Materialien nicht ber die vom Hersteller empfohlene Temperatur
erhitzen. Darauf achten, dass Temperaturiberwachungs- und
Begrenzungsvorrichtungen ordnungsgeman arbeiten.

Far ausreichende Entliftung sorgen, um geféhrliche Konzentrationen
fluchtiger Partikel oder Dampfe zu vermeiden. Weitere Hinweise finden
Sie in 6rtlichen Bestimmungen oder in dem zum verwendeten Material
gehoérenden MSDS (Materialsicherheitsdatenblatt).

Trennen Sie keine stromflhrenden elektrischen Stromkreise ab, wahrend
Sie mit entzlindlichen Materialien arbeiten. Schalten Sie zunachst die
Stromversorgung an einem Trennschalter ab, um Funkenbildung zu
vermeiden.

Informieren Sie sich, wo sich die Not-Aus Schalter, Absperrhdhne und
Feuerldéscher befinden. Wenn in einer Spriihkabine ein Feuer ausbricht,
sofort das Sprihsystem und die Absaugventilatoren ausschalten.

Schalten Sie die elektrostatische Stromversorgung aus und erden Sie
das Ladesystem, bevor Sie elekirostatische Gerate einstellen, reinigen
oder reparieren.

Folgen Sie bei der Reinigung, Wartung, beim Testen und bei der
Reparatur der Gerate den Anleitungen in der Geratedokumentation.

Verwenden Sie nur Ersatzteile, die fiir die Verwendung mit dem
Originalgerat konstruiert wurden. Wenn Sie Fragen zu Ersatzteilen
haben, hilft Innen Ihr Ansprechpartner bei Nordson gerne weiter.

P/N 7192239B
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Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor) 5

Gefahren von L6sungsmitteln mit halogenierten
Kohlenwasserstoffen

Keine Lésungsmittel mit halogenierten Kohlenwasserstoffen in einem
System unter Druck verwenden, das Aluminiumkomponenten enthélt. Unter
Druck kénnen diese Lésungsmittel mit Aluminium reagieren, explodieren und
Verletzungen, Tod oder Sachschaden verursachen. Lésungsmittel mit
halogenierten Kohlenwasserstoffen enthalten eines oder mehrere der
folgenden Elemente:

Element Symbol Stoffbe-
zeichnung
Fluor F "Fluor-”
Chlor Cl "Chlor-"
Brom Br "Brom-"
lod I "lod-”

Weitere Informationen erhalten Sie im MSDS oder von lhrem
Materiallieferanten. Wenn Sie L6sungsmittel mit halogenierten
Kohlenwasserstoffen verwenden missen, fragen Sie Ihren Nordson Vertreter
nach Informationen zu kompatiblen Nordson Komponenten.

MaBnahmen beim Auftreten einer Fehlfunktion

Entsorgung

Kennenlernen

Wenn es in einem System oder in einem Systemgerat zu einer
Funktionsstérung kommt, das System sofort ausschalten und folgende
Schritte durchfuhren:

* Spannungsversorgung ausschalten und gegen Wiedereinschalten
verriegeln. Hydraulische und pneumatische Absperrventile schlieBen
und Drucke entlasten.

¢ Grund fur die Fehlfunktion feststellen und beseitigen, bevor das System
wieder gestartet wird.

Halten Sie sich bei der Entsorgung von Geraten und Material, die Sie bei
Betrieb und Wartung verwenden, an die értlichen Bestimmungen.

Siehe Abb. 1.

Die Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry ist ein Uberwachungs- und
Steuerungssystem fir Auftragsanwendungen. Sie hat Schnittstellen mit
einer Robotersteuerung, einer Zahnraddosierpumpe und einer
Auftragspistole.

Die Steuerung hat ein Bedienpult mit einer Anzeige und einem Tastenfeld.

© 2003 Nordson Corporation
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6 Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor)

Die Bedienerschnittstelle dient zum Einrichten des Systems und zur
Uberwachung der Auftragszyklen. Das System kann Betriebsparameter fir
bis zu 32 eindeutige Werkstiicke speichern.

Je nach lhrer spezifischen Systemkonfiguration kdnnen leichte Anderungen
an den Bedienelementen an der Vorderseite und an der seitlichen
Steckeranordnung mdglich sein.

Die Steuerung Uberwacht das Volumen des auf jedes Werkstlick
aufgetragenen Materials. Die Steuerung tiberwacht den Materialdruck mit
den programmierten Ober- und Untergrenzen und setzt einen Alarm, wenn
einer der Werte auBerhalb der Grenzen liegt. Die Raupengréf3e kann an der
Vorderseite von 1 bis 99 eingestellt werden.

Die Einstellung &ndert die Durchflussrate, die durch die Geschwindigkeit der
Zahnradpumpe bestimmt wird. Die Zahl fir die RaupengréBe ist willklrlich
und bezieht sich nicht auf irgendeine Mafeinheit.

| —c)]

[6][0]
[@lo]
@lfo]

2. 52—

1100067A

Abb. 1 Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor)

Durchflussratenschalter Auto/Manuell

Der Durchflussratenschalter Auto/Manuell bestimmt, wie die Steuerung die
Materialdurchflussrate einstellt, die von der Geschwindigkeit der
Zahnradpumpe abhéngt. Die Zahnradpumpe wird durch einen Motor
angetrieben, den die Motorsteuerung im Gehause der Pro-Meter Steuerung
steuert. Die Motorgeschwindigkeit wird durch ein 0-10V Analogsignal von
der Process Sentry Platine zur Motorsteuerung eingestellt.

P/N 7192239B
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Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor) 7

Wenn der Schalter auf Auto steht, wird die Durchflussrate oder
Geschwindigkeit der Zahnradpumpe durch eine Kombination von
Analogsignal vom Roboter und RaupengréBeneinstellung flr diese
Werkstlck-ID gesteuert. Es gilt folgende Formel:

Analogsignal zur Motorsteuerung =
(RaupengréBe/99) x (Analogsignal vom Roboter/10) x 10 Volt

Wenn der Schalter auf Manuell steht, bestimmt allein die Raupengré3e die
Durchflussrate oder Geschwindigkeit der Zahnradpumpe. Das Analogsignal
vom Roboter wird ignoriert. Es gilt folgende Formel:

Analogsignal zur Motorsteuerung =
(RaupengréBe/99) x 10 Volt

Einstellungen der RaupengréBe nach Werkstlick-ID

Das Einstellen der RaupengrdBe nach Werkstlck-ID erlaubt fir jede
Werkstiick-ID eine andere Durchflussrate und eigene einzigartige
Alarmparameter.

Die Werte fUr die Einstellungen der RaupengréBBe kénnen an zwei
unterschiedlichen Stellen im Men(i EINRICHTEN eingestellt werden. Die
erste Stelle ist RaupengroéBe mit drei Mends fir Werkstlck-IDs und ihre
entsprechenden RaupengréBen. Die zweite Stelle ist Einstellungen nach
Werkstiick-ID.

© 2003 Nordson Corporation
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Pistoleneinschaltverzogerung nach Werkstick-ID

Pistoleneinschaltverzégerung wird genutzt, um vorbereitend Druck in der
Materialzufuhr zur Pistole aufzubauen, was ausreichend Material am
Raupenanfang garantiert. So wird die Auftragspistole nach Vorbefiillen der
Zufuhrpumpen betétigt. Die Verzégerung beginnt beim Robotersignal Pistole
EIN. Die Verzégerung ist von 0-5000 einstellbar. Sie ist fur jede
Werkstuck-ID einmalig, und jede Werkstuck-ID kann eine andere
Verzdgerung haben.

Pistoleneinschaltverzégerung kann in zwei unterschiedlichen Menus unter
dem Men( EINRICHTEN eingestellt werden:

* Verzégerungszeiten>Verzégerung
einrichten>Analog/Pistolenverzdgerungen zeigt eine Liste mit drei
Werkstick-ID-Menus und ihren entsprechenden Einstellungen
Pistoleneinschaltverzégerung.

¢ Einstellungen nach Werkstiick-ID>Verzégerung einrichten>Menii
Einrichten 2 bietet Optionen flr das Eingeben der Werkstlck-ID und
des neuen Wertes fir Pistoleneinschaltverzégerung.

Optionales Blasenerkennungssystem

Das Auftragssystem hat Gebindeférderpumpen, die Material aus Fassern mit
55 Gallonen (200 ) zu einer Auftragspistole pumpen. Gelegentlich gelangt
beim Fasswechsel Luft unter den Pumpenstempel. Dadurch gelangen
Blasen in das Férdersystem Schlauch/Kopf.

Die eingeschlossene Luft bewegt sich durch das Materialzufuhrsystem.

Beim Austritt aus der Auftragspistolendiise dehnt sich die Luftblase aus. Das
verursacht ein hérbares Plopp. Der unerwiinschte Effekt ist ein Aussetzer in
der Raupe.

Das optionale Blasenerkennungssystem erkennt Luftblasen in der Raupe.
Zugang zu den Einstellungen fiir das Blasenerkennungsystem erfolgt tiber
die Auswahl von EINRICHTEN>Blase.

Siehe Benutzerhinweise Blasenerkennungssystem fiir Pro-Meter Steuerung
mit Process Sentry zu weiteren Informationen.

P/N 7192239B
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Betriebsabfolge
Siehe Tabelle 1 zur Betriebsabfolge des Systems.
Tabelle 1 Betriebsabfolge
Reihenfolge Beschreibung

Werkstiick ID Ein

Die Robotersteuerung sendet ein Werkstuck-ID-Signal an die Steuerung. Das Signal
ist 5 bits lang und entspricht einem spezifischen Werkstick.

Werkstlick-
Stroboskop Ein

Die Robotersteuerung sendet das Werkstlick-Stroboskopsignal an die Pro-Meter
Steuerung, solange das Werkstiick bearbeitet wird. So kann die Steuerung Werte fur
Volumen und Druck fir das Werkstiick aufnehmen. Wenn die Pro-Meter Steuerung
dieses Signal erhalt, tut sie folgendes:

® Sie liest die Werkstulick-ID-bits.

* Sie setzt den internen Durchflusszahler zuriick und beginnt mit dem Zahlen der
Durchflussmesserimpulse, um das aufgetragene Volumen zu messen.

* Sie setzt die Ausgénge fur Fehlerwarnung und Werkstlck OK an die Steuerung
zurlick.

HINWEIS: Das Werkstlick-Stroboskopsignal ist intern mit dem Pistoleneingang
verbunden. Fir die meisten Glasanwendungen besteht der Auftragszyklus aus nur
einem Zyklus Pistole EIN/AUS. Wenn mehr als ein Zyklus Pistole EIN/AUS fur ein
einzelnes Werkstuck verwendet wird, muss der Werkstick-Stroboskopeingang vom
Pistoleneingang getrennt und separat durch den Roboter gesteuert werden.

Analogsignal
Werkzeug-
geschwindigkeit

Die Robotersteuerung sendet das Analog-Werkzeuggeschwindigkeitssignal an die
Pro-Meter Steuerung. Die Pro-Meter Steuerung nutzt das Signal
Werkzeuggeschwindigkeit und die Einstellung der Raupengrée fiir die Regelung
der durch die Pistole aufgetragenen RaupengréBe.

Pistole EIN

Die Robotersteuerung sendet das Signal Pistole EIN an die Pro-Meter Steuerung,
wenn die Roboterposition zum Starten des Materialauftrags erreicht ist. Dann tut die
Pro-Meter Steuerung folgendes:

* Sie aktiviert das Pistolen-Magnetventil zum Starten des Materialauftrags.
* Sie gibt ein Signal an den Pistolenregler zum Regeln der Raupengroie.
* Sie Uberwacht den Materialdruck.

Pistole AUS

Die Robotersteuerung sendet das Signal Pistole AUS an die Pro-Meter Steuerung,
wenn der Roboter den programmierten Werkzeugweg zuriickgelegt hat. Die
Pro-Meter Steuerung deaktiviert das Pistolen-Magnetventil, um den Materialauftrag
zu stoppen.

Werkstlck-
Stroboskop Aus

Die Robotersteuerung schaltet das Werkstlick-Stroboskopsignal aus. Dann tut die
Pro-Meter Steuerung folgendes:

* Sie stoppt das Zahlen der Durchflussmesserimpulse und liest die Gesamtzahl der
fir das Werkstick gesammelten Impulse.

* Sie berechnet das Gesamtvolumen des aufgetragenen Materials auf der
Grundlage des Durchflussmesserwertes.

* Sie meldet das Materialvolumen an das Menii VOLUMEN und an das Menu
EINRICHTEN>SPC (Statistische Prozesssteuerung). Wenn das aufgetragene
Gesamtvolumen auBBerhalb der Ober- oder Untergrenzen flr das Werkstick liegt
oder wenn Materialdruck oder Temperatur auBerhalb der Grenzen liegen, wird
ein Fehler gesetzt. Der Fehler wird an das Menu HILFE und das Menud
EINRICHTEN>SPC gemeldet; Systemfehlerausgang und Alarmleuchte werden
eingeschaltet.

Werkstlick OK

Wenn im Auftragszyklus keine Fehler erkannt wurden, schaltet die Pro-Meter
Steuerung den Ausgang Werkstlick OK zur Robotersteuerung ein.

© 2003 Nordson Corporation
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Alarme und Fehler

Hauptmeniis

Die Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry meldet folgende diskrete
Fehlerinformationen iber die Steuerungsausgénge an den Roboter.

Zu groBes oder zu geringes Volumen

Der Alarm fur zu groBBes oder zu geringes Volumen zeigt an, dass das
aufgetragene Volumen auBBerhalb der programmierten Grenzen flr eine
bestimmte Werkstlck-ID lag.

Raupendefekt (Blase) erkannt (optional)

Ein Ausgang Raupendefekt (Blase) erkannt zeigt an, dass die optionale
Blasenerkennung eine Blase erkannt hat, die eine Lucke in der Raupe
verursachen kann, die gréBer als der Einstellwert ist.

Systemfehler

Dieser Ausgang reprasentiert eine Sammlung anderer Fehler je nach
Konfiguration der Steuerung. Zu den durch diesen Ausgang anzeigbaren
Fehlern gehéren Fehler wegen zu hohen und zu niedrigen Drucks.

Die Systemfehler werden im Men( HILFE und in der Datei SPC protokolliert.
Der Ausgang Fehler und der Ausgang Blase erkannt (wenn zutreffend) zur
Robotersteuerung werden eingeschaltet. Diese Fehler werden durch die
Robotersteuerung automatisch beim néchsten Werkstuck-Stroboskopsignal
rickgesetzt. Diese Fehler kbnnen auch durch den Roboter liber den
Eingang Fehler riicksetzen oder Gber das Meni HILFE rickgesetzt werden.

Die Steuerung protokolliert auch diese Systemfehler:

* Hardware- oder Softwarefehler der Pro-Meter Steuerung
* Durchflussmesserfehler (kein Signal)
* Druckmessumformerfehler (kein Signal)

Diese Fehler aktivieren die Fehlerwarnleuchte und schalten den Ausgang
System bereit zur Robotersteuerung aus. Das System funktioniert nicht, bis
der Fehler behoben ist und die Pro-Meter Steuerung den Ausgang System
bereit zur Robotersteuerung einschaltet.

Vier Hauptmenus sind von der horizontalen Menlleiste oben in der Anzeige
erreichbar: VOLUMEN, HILFE, STATUS und EINRICHTEN. Siehe
Abschnitt Bedienerschnittstelle in Bedienung zu weiteren Informationen.

P/N 7192239B
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Wartungsmenii EINRICHTEN

SPC Daten

Das passwortgeschitzte Wartungsmeni EINRICHTEN ist nach Driicken
einer verborgenen Taste am Frontpanel erreichbar. Nur Nordson
Wartungspersonal darf beim Einrichten oder bei Systeménderungen auf
dieses MenU zugreifen. Wenden sich wegen Anderungen am
Wartungsmeni EINRICHTEN an Nordson.

Alle durch die Steuerungen gesammelten Daten werden in eine Datei
geschrieben, die zur Statistischen Prozesssteuerung verwendet werden
kann. Die Datei enthalt folgende Informationen:

* Datum

o Zeit

*  Werkstlck-ID

* |[st-Volumen

® Pumpen-, Pumpenausgangs- und Dusendruck

* Fehlercodes

Zum Herunterladen der Daten auf einen PC brauchen Sie ein serielles
Datenkabel und das Programm Nordson DataLink. Die Steuerung hat eine
serielle Schnittstelle. Siehe Bedienerleitfaden zu Nordson DataLink flr
Anweisungen zum Herunterladen.

Programm Konfigurator

Bedienung

A\

Zum Programmieren der Pro-Meter Steuerung das Dienstprogramm Nordson
Configuration (Konfigurator) verwenden. Mit diesem Programm kénnen Sie
eine Konfigurationsdatei auf einem PC mit allen fur jede Werkstuck-ID
eingestellten Parametern anlegen.

Mit dem Programm Nordson DataLink die Konfigurationsdatei auf die
Steuerung herunterladen. Siehe Abschnitt Bedienung zu weiteren
Informationen.

ACHTUNG: Alle folgenden Tatigkeiten nur von qualifiziertem Personal
ausfiihren lassen. Sicherheitshinweise hier und in der gesamten
Dokumentation befolgen.

HINWEIS: Vor jeglichen Bedienungsarbeiten diesen gesamten Abschnitt
grundlich lesen.

Dieser Abschnitt enthélt Anweisungen fur die Nutzung der
Bedienerschnittstelle zum Einstellen der fur den Kunden zugénglichen
Produktionsparameter und fir die Bedienung der Pro-Meter Steuerung.

Ihr Nordson Vertreter installiert und konfiguriert Ihre Pro-Meter Steuerung.

© 2003 Nordson Corporation
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Vor dem Einstellen von Produktionsparametern folgendes ausfiihren:

¢ Das Analog-Werkzeuggeschwindigkeitssignal von der Robotersteuerung
konfigurieren.

e Zeitfolge fUr das Ausgangssignal der Robotersteuerung einstellen.
* Den Roboter die Werkzeugwege fur jedes Werkstick lernen lassen.

Siehe Abschnitt Technische Daten und Betriebsanleitung lhrer
Robotersteuerung zu weiteren Informationen.

Bedienerschnittstelle
Siehe Abbildung 2 und Tabelle 2.

Die Bedienerschnittstelle zum Wéhlen und Definieren von
Produktionsparametern nutzen.

P/N 7192239B © 2003 Nordson Corporation
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Bedienerschnittstelle

1100068A

Tabelle 2 Funktionen der Bedienerschnittstelle

Position

Beschreibung

Funktion

1

Tasten fiir MENUAUSWAHL

Die Mends in der Mendleiste markieren.
Taste [1] drlicken, um ein markiertes Men(
zu 6ffnen.

Pfeiltasten AUF/AB

Die senkrecht in dem Mends aufgelisteten
Kennungen markieren. Taste [] driicken,
um ein Kennungsmenu zu 6ffnen.

Tasten RAUPENGRORBE EINSTELLEN

Mit den Tasten */_ den angezeigten Wert
vergrdBen oder verringern.

Anzeige SPULEN

Leuchtet, wenn Spllen eingeschaltet ist.

Tasten 1und 0

Spilen ein- und ausschalten.

Die Spiilzeit wird im Menu EINRICHTEN
eingestellt. Spilen lauft, bis der Zeitgeber
ablauft; Taste [0] driicken, um das Sptilen
vor Ablauf des Zeitgebers auszuschalten.

Taste CLR

Loscht den aktuellen Wert.

Umschalttaste

Schaltet zwischen Ja/Nein um oder wahlt
zwischen mehreren festen Mdglichkeiten
aus.

Eingabetaste

Wahlt das markierte MenU oder die
Position, Eingabe des aktuellen Wertes.

Zifferntastenfeld

Eingeben von Zahlenwerten.

Anzeige

Zeigt Men(s und Kennungen flr Einrichten
und Betrieb an.

© 2003 Nordson Corporation
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Mentis der Bedienerschnittstelle

Siehe Abb. 2.

Mit den Tasten MENUWAHL eines von vier Hauptmeniis markieren:
VOLUMEN, HILFE, STATUS oder EINRICHTEN. Mit den Tasten [A V] die
Kennungen in jedem Menl markieren.

Menii VOLUMEN (VOLUME)
Siehe MenU 1.

Das Menli VOLUMEN Uberwacht den Systembetrieb in der Produktion. Far
jeden Werkstiickdurchlauf zeigt das Meni VOLUMEN Zeit, Werkstick-ID,
aufgetragenes Ist-Volumen und ob das Volumen innerhalb der
Ober-/Untergrenzen liegt.

Wenn das Volumen innerhalb der Ober-/Untergrenzen liegt, erscheint NEIN
in der Spalte Fehler. Wenn das Volumen nicht innerhalb der
Ober-/Untergrenzen liegt, erscheint JA in der Spalte Fehler.

Il voLuvE | HELP STATUS  SETUP
Volumece’s
Time Part ID Actual Fault
11:17 00 9.5 YES
11:17 00 25.7 YES
11:16 00 25.7 YES
11:16 00 26.1 YES
11:16 00 26.0 YES
11:16 00 26.0 YES
11:16 00 26.0 YES
11:16 00 26.1 YES
11:16 00 26.2 YES

1100069A
Meni 1 Menii VOLUMEN (Beispiel)

P/N 7192239B
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Menii HILFE (HELP)
Siehe Menu 2.

Wenn im Betrieb ein Fehler erkannt wird, geht die Alarmleuchte an, und der
Fehlertyp wird im Mend HILFE angezeigt.

VOLUME HELP STATUS SETUP

The pressure at Upstream/Outlet is low compared to
the limits that were set. Please verify the following
items.

Is the pump pressure set correctly? If not, adjust the
air regulator to the correct value.

If the pump pressure does not respond to the change
in the air regulator pressure, the pump may need to
be rebuilt.

Is the gun opening correctly and dispensing materi-
al? Verify that the solenoid valve is receiving air
pressure and is responding to the trigger signal from

Press ¥ for more Help text

1100070A

Meni 2 Menii HILFE (Beispiel)

© 2003 Nordson Corporation P/N 7192239B
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Menii STATUS (STATUS)
Siehe Abbildung 3 und Tabelle 3.

VOLUME HELP STATUS SETUP
System Status

Tool Speed :2.52 Nozzle :0 bar
Temperature :60 °C Pump In :0 bar
Part ID : 0 Pump Out :2000bar
Part Strobe :OFF Gun On/Off:OFF
Actual Vol :9.5 cc
Flow Rate £ 836.2 cc/s

1100071A

Meni 3 Menii STATUS (Beispiel)

Tabelle 3 Anzeigen im Menl STATUS

Kennung Anzeige
Werkzeug- 0-5 VDC (Halfte des Ist-Spannungsausgangs
geschwindigkeit von der Robotersteuerung)
Temperatur °C
Werkstiick-1D Werksticktidentifikationsnummer
Werkstiick- EIN oder AUS
Stroboskop
Ist-Volumen Ist-Volumen, wenn nicht im Zyklus, in ccm
Durchflussrate ccm/Sek
Diise bar
Pumpe Eingang bar
Pumpe Ausgang bar
Pistole Ein/Aus EIN oder AUS

P/N 7192239B
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Meni EINRICHTEN (SETUP)
Siehe Abbildung 4 und Tabelle 4.

VOLUME

HELP STATUS

SPC

Flow Meter
Alarm Trip Points

Configuration
Clock

Purge Time

Bubble

Delay Times
Settings by Part ID

Press AV to point, «1 to accept

1100072A

Meni 4 Meni EINRICHTEN (Beispiel)

Hinweis: Blase ist optional.

Tabelle 4 Kennungsfunktionen im Meni EINRICHTEN

Kennung

Funktion

RaupengréBen

RaupengréBe fur bis zu 32 Werkstiicke eingeben.

Durchflussmesser

Eingabe von Wert in Impulsen/Liter je nach
Untersetzungsverhéltnis.

Alarmauslésewerte

Ober- und Untergrenzen fir Volumen, Disendruck,
Pumpeneingangsdruck und Pumpenausgangsdruck
far jede Werkstiick-1D eingeben.

SPC

SPC-Schlange I6schen, Herunterladen von
SPC-Daten starten.

Konfiguration

Starten des Programms Konfigurators auf dem PC.

Uhr

Zeit und Datum einstellen.

Spiilzeit

Eingabe der Spllzeit von 1 bis 60 Sekunden.

Blase (optional)

Aktivieren/Deaktivieren von Raupendefekt; Auswahl
von Sensor; Auswahl von Zeit; Einstellen von Druck
Sollwert.

Verzdgerungszeiten

Eingabe von EIN/AUS flr Verzégerungszeiten von 0
bis 5000 Millisekunden.

Einstellungen nach
Werkstiick-ID

Durchflussrate und einmaligen Alarmparameter fir
jedes Werkstiick eingeben.

© 2003 Nordson Corporation
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Erstmaliges Einrichten

Beim Einschalten fuhrt die Steuerung einen Selbsttest durch, um richtige
Funktion zu prifen. Nach Abschluss des Tests lhre Pro-Meter Steuerung
wie folgt programmieren. Hier nicht genannte Einstellungen missen durch
den Nordson Anwendungstechniker programmiert werden.

Siehe Mend 4.

1.

Zeitfolge fur das Ausgangssignal der Robotersteuerung einstellen und
Analogsignal Werkzeuggeschwindigkeit konfigurieren. Siehe Abschnitt
Technische Daten zu weiteren Informationen.

Die Robotersteuerung die Werkzeugwege fur jede Werkstuck-ID lernen
lassen.

Mit den Tasten fiir MENUWAHL das
DURCHFLUSSMESSER>EINRICHTEN in der Menlleiste markieren.

Im Menl EINRICHTEN folgende Einstellungen vornehmen:

a. Eingabe von Wert in Impulsen/Liter je nach Untersetzungsverhaltnis.

Untersetzungsverhaltnis Impulse/Liter
25:1 37,400
32:1 48,400
50:1 74,250

b. Systemuhr (Uhr) einstellen.
c. Spllzeit einstellen (Spiilzeit).

Pistole Giber einen Abfallbehélter halten. Die gesamte Luft aus Pistole,
Schlauchen und Durchflussmesser spilen.

Bei Verwendung einer Pistole mit ON/OFF ein Testwerkstlick mit einer
Werkstlck-ID unter die Pistole bringen und den Auftragszyklus starten.
Den Materialdruck einstellen, bis eine zufriedenstellende Raupe erreicht
ist. Bei Bedarf Robotergeschwindigkeit oder Pistolendlise &ndern. Im
Meni STATUS den Druck wéahrend des Auftragszyklus Gberwachen.

Im Menl EINRICHTEN die Alarmauslésewerte auf der Grundlage des
aufgetragenen Ist-Volumens und des Materialdrucks wéahrend des
Auftragszyklus einstellen (Mentis VOLUMEN und STATUS). Die
Ober-/Untergrenzen fur Volumen und Druck fur die Werkstick-1D
einstellen.

Schritte 6 und 7 fir jede Werkstiick-ID wiederholen.

P/N 7192239B
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Programmierung mit dem Konfigurator

Das Nordson Konfigurationsprogramm (Konfigurator) erzeugt, liest und
speichert Konfigurationsdateien fur die Pro-Meter Steuerung.

Das Programm wird mit zwei Batch-Dateien mit den Namen SAVE und LOAD
geliefert. LOAD Ubertragt Dateien vom PC zur Steuerung; SAVE Ubertragt
Dateien von der Steuerung zum PC.

Anforderungen

Fir das Programm Konfigurator brauchen Sie einen IBM-kompatiblen
Computer mit mindestens:

386 Mikroprozessor

640 kb RAM Arbeitsspeicher

Betriebssystem DOS, Version 3.0 oder héher
ein Diskettenlaufwerk und eine Festplatte
RS-232 serielle Schnittstelle und Kabel

Installation

Alle Befehle werden bei der DOS-Kennung eingegeben.

1.

Auf der PC-Festplatte ein Verzeichnis fur die Speicherung des
Programms Konfigurator anlegen. Um z. B. ein neues Verzeichnis mit
Namen CONF anzulegen, folgendes eingeben:

MKDIR C:\CONF

Alle auf der Programmdiskette geschickten Dateien in das Verzeichnis
auf der Festplatte kopieren. Wenn die Programmdiskette im
Diskettenlaufwerk A ist, folgendes eingeben:

COPY A: *.* C:\CONF

Die [Eingabetaste] auf der Tastatur driicken, um die Installation
auszufuhren.

Die Installation ist nun abgeschlossen.

Nach der Installation des Programms Konfigurator die Programmdiskette
aus dem Laufwerk nehmen und sicher aufbewahren.

© 2003 Nordson Corporation
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Programm Konfigurator starten und Dateien laden

Alle Befehle werden bei der DOS-Kennung eingegeben.

1. Um das Konfigurator-Programmverzeichnis zum aktiven Verzeichnis zu
machen, folgendes eingeben:

CD C:\CONF

2. Zum Starten des Programms folgendes eingeben:
PSCONFIG
Das Menu Copyright erscheint.

PROCESS SENTRY CONFIGURATION UTILITY

Version 1.00

Nordson Corporation
Copyrighted Material 1998
All Rights Reserved

Press ENTER key to Continue:

1100073A

Abb. 3 Copyright
3. Die [Eingabetaste] auf der Tastatur driicken. Das Menu Dateiauswahl
erscheint.
4. Beider Kennung Datei: den Namen der Datei eingeben, die Sie

anlegen oder andern wollen. Z. B. zum Andern der mit dem Programm
gelieferten Default-Konfigurationsdatei folgendes eingeben:

DEFAULT.CFG

P/N 7192239B © 2003 Nordson Corporation
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Befehle

HINWEIS: Zum Andern einer bestehenden Datei muss sich diese im aktiven
Verzeichnis befinden (Verzeichnis, von dem aus das Programm Konfigurator
gestertet wird).

HINWEIS: Dateinamen diurfen max. acht Zeichen haben und sollten keine
Punkte, Leerzeichen oder Erweiterungen enthalten. Die Erweiterung .CFG
wird automatisch hinzugefugt.

5. [Eingabeltaste dricken. Ein Dateibericht erscheint quer unten im Mend.
Der Dateibericht enthalt den Dateinamen, die zum Anlegen benutzte
Version des Konfiguratorprogramms und Datum und Zeit der letzten
Dateidnderung.

Datei: DEFAULT.CFG Information

Datei von PS DOS Konfig ~ Version 1.00
Datum = 11/23/98 Zeit = 09:23:44

Zum Fortfahren EINGABETASTE driicken:

6. [Eingabetaste] dricken. Das Hauptmenu erscheint.
Siehe Menu 4.

Befehle werden quer in der obersten Zeile des HauptmenuUs angezeigt.
Einen Befehl auswéhlen; dazu den blinkenden Blockcursor mit den
Pfeiltasten auf den ersten Buchstaben bewegen. Die zweite Zeile ist eine
Beschreibung des markierten Befehls.

Zum Ausfiihren des markierten Befehls die [Eingabetaste] driicken.

Beschreibung der Befehle

AT
PROCESS SENTRY Quit

Configure Process Sentry Parameters

1100074A

Abb. 4 Programm Konfigurator Hauptmen(

© 2003 Nordson Corporation
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Dateien speichern und Programm Konfigurator beenden

Um eine Datei zu speichern oder das Programm Konfigurator zu beenden:

Siehe Menu 5.

1.

Befehl Beenden markieren und die [Eingabetaste] auf der Tastatur
drucken. Das Programm fordert Sie auf, die Anderungen zu speichern
oder zu verwerfen.

Y fir Yes/Ja zum Speichern der Anderyngen, N flr No/Nein zum
Verwerfen eingeben. Sie kénnen nur Anderungen an der gerade
gedffneten Datei speichern.

PROCESS SENTRY Quit

Exit Configquration Utility

Save Changes to File *FILENAME* (Yes/No):

Abb. 5 Speichern und Beenden

1100075A

Neue Datei anlegen

Neue Konfigurationsdateien durch Andern einer bestehenden Datei oder der
Default-Datei anlegen. Wenn Sie eine bestehende Datei &ndern,
sicherstellen, dass sie in dem gleichen Verzeichnis ist, in dem das Programm
Konfigurator installiert ist.

1.

Zu dem Verzeichnis wechseln, in dem das Programm Konfigurator
installiert ist. Z. B. eingeben:

CD C:\CONF
Zum Anlegen einer neuen Datei folgendes eingeben:
COPY DEFAULT.CFG NEWFILE.CFG

Die Produktionsparameter gemaf Beschreibung im nachsten Abschnitt
andern.

P/N 7192239B
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Andern von Parametern der Konfigurationsdatei

1. Programm Konfigurator starten und die gewlinschte Datei 6ffnen. Siehe
Programm Konfigurator starten und Dateien laden zu Anweisungen.

2. Den Befehl PROCESS SENTRY markieren.

3. Die [Eingabetaste] auf der Tastatur driicken. Es erscheint der
Bildschirm Dateneingabe.

4. Siehe Men( 6.
Mit den Pfeiltasten auf der Tastatur durch die Parameter gehen. Wenn

Sie den Cursor auf einen Parameter bewegen, erscheint eine Erklarung
unten im Mena.

Process Sentry Parameters, Data Entry Table
<ESCAPE = EXIT>

Pressure 1
Low Limit:
High Limit:

Pressure 2
Low Limit:
High Limit:

Pressure 3
Low Limit:

System Parameters:

Language (Eng,Ger,Fren): Volume Set-Points:

Volume Display (cc,o0z): Part ID:

Clock Format (24,12hr): High Volume (ccs):
System Unit Type: Low Volume (ccs):
Flowmeter Counts per Liter: High Volume (%):

COunts (1-1,000,000): Low Volume (%):

High Limit:

Select Configuration Name (max 8 digits); ENTER KEY for DEFAULT:

Abb. 6 Dateneingabe

1100076A

5. Zum Eingeben eines numerischen Parameters in einem neuen Meni den
gewlnschten Wert auf der Tastatur eingeben. Zum Andern eines
bestehenden numerischen Parameters die Taste [Backspace/Léschen]
drucken und den neuen Wert auf der Tastatur eingeben.

6. Zum Eingeben oder Andern eines Textwertes die Tasten [<—] auf der
Tastatur dricken. Die Tasten [«<——] wieder driicken, um zwischen den
Textwerten zu wechseln.

HINWEIS: Der giiltige Wertebereich fir jede Eingabe wird als Teil der
Kennung angezeigt. Wenn Sie eine zu hohe Zahl eingeben, wird die héchste
glltige Zahl angezeigt. Wenn Sie eine zu niedrige Zahl eingeben, wird die
niedrigste glltige Zahl angezeigt.

7. Wenn Sie alle Anderungen vorgenommen haben, die Taste [Esc] auf der
Tastatur driicken, um zum Hauptmeni zuriickzukehren. Sie kdnnen nun
das Programm beenden und alle Anderungen speichern.

Dateien zur und von der Steuerung tibertragen

Dieser Abschnitt beschreibt, wie Dateien zwischen dem PC und der
Steuerung mit Hilfe der Batchdateien LOAD und SAVE Ubertragen werden.

© 2003 Nordson Corporation
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HINWEIS: Die Funktionen LOAD und SAVE nutzen das Programm Nordson
DataLink zum Ubertragen von Dateien. Sicherstellen, dass DataLink im
selben Verzeichnis wie das Programm Konfigurator installiert ist. Siehe
Bedienerleitfaden zu Nordson Datalink fur weitere Informationen.

1. Ein serielles Kabel von einer seriellen Schnittstelle am PC zu einer
seriellen Schnittstelle an der Steuerung verlegen. Sie kdnnen entweder
COM1 oder COM2 am PC verwenden.

2. Zudem Verzeichnis wechseln, in dem das Programm Konfigurator und
DataLink installiert sind.

3. Nach Aufforderung folgendes eingeben:
PSLOAD DATEINAME COM1  Ubertragt vom PC zur Steuerung
oder
PSSAVE DATEINAME COM1 Ubertragt von der Steuerung zum PC

HINWEIS: DATEINAME ist der Name der zu Ubertragenden Datei. Die
Erweiterung . CFG braucht nicht angeflgt zu werden. coM1 ist der Name der
seriellen Schnittstelle des PC in unserem Beispiel; cOM2 einsetzen, wenn
das die verwendete serielle Schnittstelle des PC ist.

4. Die [Eingabetaste] auf der Tastatur driicken, um den Befehl
auszufiihren.

Das Menii DataLink Ubertragung wird auf dem PC beim Ubertragen der
Datei angezeigt. Das Programm Konfigurator verzeichnet alle durch die
Ubertragung erzeugten Warnungen oder Fehler in einer Datei
trans.log. Nach Abschluss der Ubertragung wird der Inhalt dieser
Datei angezeigt.

HINWEIS: Wenn Sie LOAD oder SAVE ohne einen Dateinamen bei der
Befehlskennung eingeben und dann die [Eingabetaste] driicken,
erscheinen im Menl Anweisungen zur Verwendung der Befehle.

Konfigurationsdateien sichern

Behalten Sie Kopien der angelegten Konfigurationsdateien auf Inrem PC
oder auf Diskette. Eventuell missen Sie die Dateien neu laden, wenn die
aktuell verwendeten Produktionsparameter ungewollt ge&ndert werden oder
wenn in der Steuerung eine neue Hauptplatine installiert wurde.

Die Konfigurationsdateien wie folgt sichern:

* Mitdem Befehl SAVE (Speichern) die Konfiguration von der
Steuerung in eine Datei auf dem PC speichern, wenn Sie einen
Produktionsparameter &ndern oder die Steuerungssoftware oder
-hardware updaten.

* Vor der Ubertragung die alte Konfigurationsdatei auf dem PC
umbenennen. Die neue und die alte Datei zur Sicherung auf eine
Diskette kopieren.

* Vor der Benutzung des Programms Konfigurator zum Andern von
Produktionsparametern die alte Konfigurationsdatei kopieren,
umbennenen und unter OLDCFG speichern.

* Die Anderungen an der Originaldatei vornehmen und sie dann mit dem
Befehl LOAD an die Steuerung Ubertragen.

* Konfigurationsdateien so benennen, dass Sie wissen, welche Steuerung
sie verwendet. Dateinamen, Datum und Zeit der Ubertragung und
Steuerung aufzeichnen.

P/N 7192239B
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Tégliche Inbetriebnahme

Beim Einschalten fuhrt die Steuerung einen Selbsttest durch, um richtige
Funktion zu prufen. Nach Abschluss des Vorgangs kann die Produktion
beginnen.

1. Pistole Gber einen Abfallbehalter halten und die Taste [1] an der
Bedienerschnittstelle driicken, um Luft aus dem Auftragssystem zu
spllen. Zu gegebener Zeit Taste [0] driicken, um das Spulen zu
stoppen.

2. Von der Robotersteuerung aus beginnen, Material auf Ihre Werkstlcke
aufzutragen.

3. Mitden Tasten [«p] das Meni VOLUMEN markieren. Jeden
Auftragszyklus Uberwachen.

4. Bei Auftreten eines Fehlers mit den Tasten [ <] das Menu HILFE
wahlen und die Fehlermeldung ansehen. Wenn Volumen oder Druck
auBerhalb der Ober-/Untergrenze liegt, 16scht die Steuerung den Fehler
vor Beginn des nachsten Auftragszyklus.

Pistoleneinschaltverzégerung einstellen

Die Pistoleneinschaltverzégerung wird genutzt, um vorbereitend Druck in
der Materialzufuhr zur Pistole aufzubauen, was ausreichend Material am
Raupenanfang garantiert. So wird die Auftragspistole nach Vorbefullen der
Zufuhrpumpen betétigt.

Die Dauer dieses Parameters so kurz wie mdglich einstellen, um noch
sicherzustellen, dass die richtige Materialmenge am Raupenanfang
verfugbar ist. Das minimiert Druckspitzen.

Auch bei Einstellung von Pistoleneinschaltverzégerung auf die kiirzeste
Dauer kann die Druckwelle am Raupenanfang genug Schwankung
aufweisen, um ein falsches Raupenfehlersignal zu erzeugen.

Das System kann die Druckschwankung am Raupenanfang mit Hilfe des
Menus Zeit ignorieren. Diese Verzdgerung beginnt, wenn die
Pistoleneinschaltverzégerung abgelaufen ist.

HINWEIS: Wenn in dieser Zeit eine Blase auftritt, wird sie nicht an den
Roboter gemeldet. Es ist entscheidend, diesen Wert auf den Minimalwert
eingestellt zu halten, um falsche Alarmmeldungen zu vermeiden.

© 2003 Nordson Corporation P/N 7192239B
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Pistoleneinschaltverzégerung einstellen (Forts.)
Siehe Menu 5.

Einstellung der Pistoleneinschaltverzégerung tber

¢ EINRICHTEN>Verzégerungen.
¢ EINRICHTEN>Einstellungen nach Werkstiick-ID.

Einstellungen fiir Pistoleneinschaltverzégerung—Menu
Verzégerungen

Die Pistoleneinschaltverzégerung wie folgt aus dem Menii
Verzdgerungen einstellen:

1. Mit den Tasten [«qp>] das Meni EINRICHTEN markieren.
2. Mitden Tasten [A VY] die Verzogerungen markieren.

3. Taste [] driicken, um das Meni Analog/Pistolenverzégerungen
anzuzeigen.

4. Siehe Menu 6.

Mit dem numerischen Tastenfeld die neuen Parameter Analog Ein und
Analog Aus eingeben.

P/N 7192239B © 2003 Nordson Corporation
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VOLUME HELP STATUS SETUP

Bead Sizes

Flow Meter

Alarm Trip Points
SPC

Configuration
Clock

Purge Time

Bubble

Delay Times

Settings by Part ID

Press AV to point, «J1 to accept

1100077A
Menii5 EINRICHTEN

VOLUME HELP STATUS SETUP
DELAY TIME

Analog On (0-5000msec) : Hg¥JY

1
Analog Off (0-5000msec): [0 ]
Gunl On (0-5000msec): [100 ]
Gunl Off (0-5000msec): [100 ]
]
]

Gun2 On (0-5000msec): [100
Gun2 Off (0-5000msec): [100

Press AV to point, <« to select

Press CLR to restore, [0-9] to change

1100078A

Meni 6 Analog Pistolenverzégerungen

© 2003 Nordson Corporation P/N 7192239B
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Einstellungen Pistoleneinschaltverz6gerung—Meni
Einstellungen nach Werkstlick-ID

Die Pistoleneinschaltverzégerung wie folgt aus dem Menu Einstellungen
nach Werkstiick-ID einstellen:

1.
2.

Mit den Tasten [ <] das Meni EINRICHTEN markieren.

Mit den Tasten [ A VY] die Einstellungen nach Werkstiick-ID markieren
und die Taste [1] driicken.

Mit den Tasten [ A VY] das Menii Einrichten 2 markieren und die Taste
[4] drucken.

Siehe Meni 7.
Die zu &ndernde Werkstiuck-ID eingeben.

Mit den Tasten [A V] die Pistoleneinschaltverzégerung und
Pistolenausschaltverzégerung markieren.

Mit dem numerischen Tastenfeld die neuen Parameter eingeben.

VOLUME HELP STATUS SETUP
Part ID (0-31) :[0 ]
Part Name :

Gun On Delay (0 to 5000):[100 ]
Gun Off Delay (0 to 5000):[100 ]

1100079A

Menl 7 Verzégerung einrichten Menii 2

P/N 7192239B
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Einstellungen fiir RaupengréBe dndern
Siehe Menu 8.

Einstellung der RaupengréBen in

¢ EINRICHTEN>RaupengréBen.
¢ EINRICHTEN>Einstellungen nach Werkstiick-ID.

VOLUME HELP STATUS SETUP

Flow Meter

Alarm Trip Points
SPC

Configuration
Clock

Purge Time

Bubble

Delay Times
Settings by Part ID

Press AV to point, «J1 to accept

1100072A

Meni 8 EINRICHTEN

© 2003 Nordson Corporation P/N 7192239B
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Einstellungen fiir RaupengréBen—NMenii RaupengroBen

Die Einstellungen fir RaupengréBen wie folgt aus dem Menii
RaupengréBen einstellen 4ndern:

1. Mit den Tasten [«p] das Menu EINRICHTEN markieren.
2. Mitden Tasten [ A VY] die RaupengréBen markieren.

Siehe Menu 9.

Mit den Tasten [A V] einen der Bereiche flir Werkstiick-IDs wahlen.
4. Die Taste [J] driicken, um den gewlinschten Bereich zu wéhlen.

5. Mit dem numerischen Tastenfeld die neuen Parameter eingeben.

VOLUME HELP STATUS SETUP
Bead Size Adjustment

Part IDs 0- 7
Part IDs 8-15
Part IDs 16-23
Part IDs 24-31
Return to Main Menu

Press A or ¥ to point

Press « ! to select

1100080A

Meni 9 RaupengréBe einstellen
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Fehlersuche

A\

Einstellungen fiir RaupengréBen—NMenii Einstellungen
nach Werkstuck-ID

Die Einstellungen fur RaupengréBen wie folgt aus dem Menu Einstellungen
nach Werkstiick-ID &ndern:

1. Mit den Tasten [«p>] das Meni EINRICHTEN markieren.

2. Mit den Tasten [ A V] die Einstellungen nach Werkstiick-ID markieren
und die Taste [1] driicken.

3. Mitden Tasten [A VY] das Menii Einrichten 1 markieren und die Taste
[4] drucken.

4. Siehe Men( 10.

Mit den Tasten [A V] die ID markieren und mit dem Ziffernblock die neue
Raupengrdf3e eingeben.

VOLUME  HELP STATUS
ID Name Bead Size
[1
[1
[1
[1
[1
[1
[1
(1]

Press A or ¥ to point

[ V[ S VA [ VR W S —

\loxm.bwwt—-a

Press CLR to restore, [0-9] to change

1100081A

Meni 10 Einstellungen der RaupengréBe nach Werkstiick-ID

ACHTUNG: Alle folgenden Tatigkeiten nur von qualifiziertem Personal
ausfiihren lassen. Lesen und befolgen Sie die Sicherheitsanweisungen in
diesem Dokument und in allen anderen zugehérigen Dokumenten.

In diesem Abschnitt werden Verfahren zur Fehlersuche beschrieben. Diese
Verfahren decken nur die am haufigsten auftretenden Probleme ab. Wenn
das Problem mit den hier gebotenen Informationen nicht gelést werden kann,
wenden Sie sich an die Vertretung von Nordson.

Siehe lhre Systemdokumentation zu weiteren Informationen.

© 2003 Nordson Corporation
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Problem Mogliche Ursache Abhilfe
1. Pistole tréagt kein Materialzufuhrdruck zu niedrig Materialzufuhrdruck erhéhen.
Material auf

Duse blockiert

Materialzufuhrschlauch blockiert

Zeit des Ausgangssignals der
Robotersteuerung falsch

Signal Pistole EIN nicht von der
Robotersteuerung erhalten oder
nicht an Pistole gesendet

Fehlfunktion der Pistole

Eingangsdruck an der Zahnradpumpe
prufen.

Diise abnehmen und reinigen. Siehe
Dokumentation der Auftragspistole.

Ausstol3 aus dem
Materialzufuhrschlauch prifen.
Schlauch reinigen oder ersetzen.

Korrekte Zeitfolge einstellen. Siehe
Signalfolge im Werkstlickzyklus im
Abschnitt Technische Daten.

Kabel auf Durchgang prifen und bei
Bedarf das Kabel ersetzen. Siehe
Dokumentation der Auftragspistole.

Siehe Dokumentation der
Auftragspistole.

2. Pistole 6ffnet nicht

Steuerluftdruck fehlt oder zu
niedrig

Fehlfunktion der Pistole

Versorgungsluftdruck prifen und bei
Bedarf erh6hen.

Siehe Dokumentation der
Auftragspistole.

3. Pistole beginnt mit
dem Auftrag, bevor
der Roboter sich
bewegt

Zeit des Ausgangssignals der
Robotersteuerung falsch

Korrekte Zeitfolge einstellen. Siehe
Signalfolge im Werkstiickzyklus im
Abschnitt Technische Daten.

Forts...

P/N 7192239B
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Problem

Médgliche Ursache

Abhilfe

Pistole tréagt nach
Ende des Zyklus noch
auf, Pistole
geschlossen

Steuerluftdruck zu niedrig

Ausgehértetes Material oder
Verunreinigung verhindert das
SchlieBen der Pistole

Fehlfunktion von Pistole oder
Roboter

Process Sentry Hardwarefehler

Versorgungsluftdruck prifen und bei
Bedarf erhéhen.

Pistole spulen. Siehe Dokumentation
der Auftragspistole.

Siehe Dokumentation der
Auftragspistole.

Im MenU HILFE nachsehen. Signale
von Ausgangen prifen oder
korrigieren. Siehe Abschnitt
Technische Daten.

Auftragen verzégert

Signal Pistole EIN von der
Robotersteuerung zeitlich falsch

Fehlfunktion der Pistole

Korrekte Zeitfolge einstellen. Siehe
Signalfolge im Werkstlickzyklus im
Abschnitt Technische Daten.

Siehe Dokumentation der
Auftragspistole oder des Roboters.

Raupenablage

Duse zu hoch Uber dem Werkstlick

Roboter den Werkzeugpfad neu

"wackelt" lernen lassen, Dlse ndher am
Werkstick halten.
Materialgeschwindigkeit durch die Materialdruck senken oder
Dlse zu hoch Dusengréfe andern.
Duse zu klein Eine gréBere Dise installieren.
Wenden Sie sich wegen
Teilenummern an Ihren Nordson
Vertreter.
Unerwartete Duse teilweise blockiert Duse reinigen. Siehe Dokumentation
Anderung der der Auftragspistole.
RaupengréBe Material Gberlagert Frisches Material verwenden.
Ersatzteile

Zur Bestellung von Ersatzteilen wenden Sie sich bitte an das
Kundendienstcenter oder lhren Ansprechpartner bei Nordson. Benennung
und korrekte Lage der Ersatzteile den 5-spaltigen Teilelisten und den
zugehdrigen Abbildungen entnehmen.

Verwendung der illustrierten Ersatzteilliste

Die Ziffern in der Spalte "Position" entsprechen den Ziffern in den
Abbildungen, die zu den jeweiligen Ersatzteillisten gehdren. NS (Not shown
= nicht abgebildet) weist darauf hin, dass ein aufgelistetes Erstazteil nicht
abgebildet ist. Ein Strich (—) wird verwendet, wenn die Teilenummer fir alle

Teile in der Abbildung gilt.

Die Zahl in der Spalte "P/N" ist die Nordson Bestellnummer. Eine Serie von
Strichen (------ ) in dieser Spalte bedeutet, dass das Teil nicht separat

bestellt werden kann.

© 2003 Nordson Corporation
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Die Spalte "Benennung" enthalt den Namen des Ersatzteils und
gegebenenfalls seine Abmessungen und sonstigen Eigenschaften. Die

Punkte zeigen den Zusammenhang zwischen Baugruppen,

Unterbaugruppen und Einzelteilen.

Position P/N Beschreibung Anzahl Hinweis
— 0000000 Baugruppe 1
1 000000 ¢ Unterbaugruppe 2 A
2 000000 e « PN 1

¢ Bei Bestellung der Baugruppe sind Pos. 1 und Pos. 2 enthalten.

* Bei Bestellung von Pos. 1 ist Pos. 2 enthalten.

* Bei Bestellung von Pos. 2 wird nur Pos. 2 geliefert.

In der Spalte "Anzahl" steht die erforderliche Bestellmenge je Anlage,
Baugruppe oder Unterbaugruppe an. Die Abklrzung AR (nach Bedarf) wird
verwendet, wenn es sich bei dem Teil z.B. um Meterware handelt oder die
Anzahl pro Baugruppe von der Produktversion oder vom Modell abhéngt.

Buchstaben in der Spalte "Hinweis" beziehen sich auf die Hinweise am Ende
der Ersatzteillisten. Hinweise enthalten wichtige Informationen zu
Verwendung und Bestellung. Hinweise sollten aufmerksam beachtet

werden.

P/N 7192239B
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Pro-Meter Steuerung

Siehe Abb. 7 und nachstehende Ersatzteilliste.

HINWEIS: Weitere Informationen siehe mit der Pro-Meter Steuerung
gelieferte Systemdokumentation.

©
| —c)

=
@

1100082A
Abb. 7 Ersatzteile, Pro-Meter Steuerung
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Pro-Meter Steuerung (Forts.)

Position P/N Beschreibung Anzahl Hinweis
— | e Controller, Pro-Meter with Process Sentry, DC 1
version

1 185670 Assembly, keyboard, Pro-Flo I, English 1

2 282964 * Cover, bezel, keyboard, Pro-Flo Il 1

3 281868 ¢ Gasket, keypad panel, Pro-Flo II 1

4 227282 e PCA, Process Sentry 1

5 233612 » Supply, power, +5, +24, +15,-15 1

6 282431 * Bracket, support, power supply 1
NS 1604376 ¢ Service kit, Pro-Flo display replacement

7 1604380 e « PCA, config. keypad panel, Pro-Fo 1 A C
8 1604375 e « Display,QVGA 1 B,C
9 282895 » Bracket, support, display, Pro-Flo II 1

HINWEIS A: 1604380 PCA ersetzt veraltete P/N 185657.

B: Anzeige 1604375 ersetzt veraltete P/N 221699 und 1034019

C: Eine veraltete Tastenfeldplatine (185657) funktioniert nicht mit einer neuen Anzeige (1604375).
NS: Not Shown (Nicht abgebildet)

Technische Daten

Dieser Abschnitt behandelt Konfiguration des
Werkzeuggeschwindigkeitssignals, Zeitsteuerung des Ausgangssignals der
Robotersteuerung, Kontaktbelegungen der Schnittstellenkabel, SPC-Daten,
SPC-Fehlercodes, Prifpunkte der Hauptplatine, Kontaktbelegungen der
Stecker der Hauptplatine und Schaltplane.

Konfiguration des Werkzeuggeschwindigkeitssignals

Die Robotersteuerung so konfigurieren, dass sie ein Analogsignal ausgibt,
das Uber den gesamten Roboter-Geschwindigkeitsbereich von 0 bis 10 VDC
variiert.

Siehe Abb. 8.

1. Die hdchste und niedrigste Robotergeschwindigkeit fir die Produktion
bestimmen.

2. Die Robotersteuerung fur folgendes konfigurieren:

* Ausgabe eines Analogsignals von +10 VDC, wenn sich der Roboter
mit Maximalgeschwindigkeit oder etwas schneller bewegt.

* Ausgabe eines Analogsignals von 0 VDC, wenn der Roboter still
steht.

P/N 7192239B

© 2003 Nordson Corporation




Pro-Meter Steuerung mit Process Sentry (Version mit DC-Motor) 37

HINWEIS: Die Abbildung unten zeigt die Beziehung zwischen
Robotergeschwindigkeit und Ausgangsspannung.

Eine Robotergeschwindigkeit von 80% entspricht 8 VDC.

Eine Robotergeschwindigkeit von 40% entspricht 4 VDC.

Analogsignal (Volt)

0- : \ \ \
Min. Max.
0 ( ) 40 80 ( ) 100

Robotergeschwindigkeit (Prozent)
110083A

Abb. 8 Beziehung zwischen Analogsignal und Robotergeschwindigkeit
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Kontaktbelegung der Buchsen

Siehe Tabellen 5 und 6 zu den Kontaktbelegungen an den
Schnittstellenausgéngen der Pro-Meter Steuerung.

HINWEIS: Diese Schnittstelle dient nur fur direkt verdrahtete Ein-/Ausgénge
(1/0). Wenn ein externer I/O-Block oder ein Netzwerkanschluss verwendet

wird, siehe Systemzeichnungen.

Tabelle 5 Kontaktbelegung der Schnittstellenkabelbuchsen

Kontakt Nummer

24 VDC /O Referenzsignal

110 VAC I/O Referenzsignal

Erde 1 Erde Erde
24V L1 (110V)
24 V Masse L2 (110 V Null)
Erde Erde

Werkstlck-ID (Bit 4) MSB

Werkstlck-ID (Bit 4) MSB

Werkstiick-ID (Bit 3

Werkstiick-ID (Bit 3

Werkstuck-ID (Bit 1

Werkstlck-ID (Bit 1

)
)
Werkstlck-ID (Bit 2)
)
)

Werkstlck-ID (Bit 0) LSB

)
)
Werkstlick-ID (Bit 2)
)
)

Werkstlck-ID (Bit 0) LSB

Menge zu niedrig

Menge zu niedrig

Pistole EIN

Pistole EIN

Alarm Ricksetzen

Alarm Ricksetzen

System betriebsbereit

System betriebsbereit

Systemfehler

Systemfehler

Blasenerkennung Fehler

Blasenerkennung Fehler

Menge zu hoch

Menge zu hoch

olalrlelnld|a|eo|N|lo|jo|slw|in|=

Auftragen lauft

Auftragen lauft

Erde 2

Schirmung fir Analogsignale

Schirmung fir Analogsignale
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Tabelle 6 Kontaktbelegungen der Schnittstellenkabelbuchse der

Anschlussbox

Ader Steuerungsseitiges Referenzsignal

1 Pumpenausgangs-Messumformer

2 Pumpenausgangs-Messumformer

3 Pumpenausgangs-Messumformer

4 Pumpenausgangs-Messumformer

5 Abschirmung (fiir beide Messumformer im Kabel)

6 Tacho-Ring +15 V Versorgung

7 Masse

8 Signal A zum Durchflussmessereingang fur
Volumenlberwachung

9 Signal B

10 Signal 2X zur Motorsteuerung als
Geschwindigkeitsriickmeldung

11 Abschirmung

12 Pumpeneingangsmessumformer

13 Pumpeneingangsmessumformer

14 Pumpeneingangsmessumformer

15 Pumpeneingangsmessumformer

16 Abschirmung

17 Dusenmessumformer fir Blasenerkennung

18 Disenmessumformer flr Blasenerkennung

19 Disenmessumformer flr Blasenerkennung

20 Disenmessumformer flr Blasenerkennung

21 Abschirmung

22 Frei

23 Frei

24 Frei

© 2003 Nordson Corporation
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Kontaktbelegung der Buchsen (rorts.)

Siehe Tabellen 7 bis 10 zu den Kontaktbelegungen fiir die Motorbuchse,
Steuerung Pistole EIN, Analogsignalstecker, Heizungsschlauchkopfstecker,
Stecker Entleerer Leer und die Pumpen-Magnetventilstecker.

Tabelle 7 Kontaktbelegungen fur die Motorbuchse
Ader Referenzsignal auf Seite der Pro-Meter Steuerung
Zum Thermostat im Motor
frei - kein Steckerstift
Motorleiter
frei - kein Steckerstift
Motorleiter
frei - kein Steckerstift
Motorleiter
frei - kein Steckerstift
frei - kein Steckerstift
Abschirmung

frei - kein Steckerstift

Frei

frei - kein Steckerstift

Frei

frei - kein Steckerstift

Signal vom Thermostat im Motor

Jlolalnloln Dlolo|o|Njo|o|s|w|p|=

Erdungsdraht

Tabelle 8 Steuerung Pistole EIN

Ader Funktion
A 120 VAC/24 VDC Pistole EIN
B 120 VAC/24 VDC Null
C Erde
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Tabelle 9 Analogsignalstecker

Ader Funktion

A Analog (+)

B Analog (-)

C Frei

D Frei

E Frei

Tabelle 10 Pumpen-Magnetventilstecker

Ader Funktion

A 120 Volt zur Pumpe A EIN

B 120 Volt Null

C Erde

D 120 Volt Pumpe B EIN

E 120 Volt Null

F Erde

SPC Daten

Siehe Tabelle 11.

Die SPC-Daten werden im ASCII-Format als durch Komma abgetrennter

Text angezeigt.

Tabelle 11 Format der SPC-Daten

Spalte Parameter Einheiten
1 Datum —
2 Zeit —
3 Werkstiick-1D —
4 RaupengroB3e —
5 Aktuelles Volumen ccm
6 Temperatur °C
7 Dise bar
8 Pumpe Eingang bar
9 Pumpe Ausgang bar
10 SPC Fehlercode —

© 2003 Nordson Corporation
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Dekodieren der SPC Fehlercodes

Einen SPC Fehlercode wie folgt dekodieren:

1. Die gréBte Zahl aus der Spalte Code abziehen, bei der ein Rest von Null
oder gréBer bleibt. Das ist der Wert des ersten Fehlercodes.

2. Wenn der Rest groer als Null ist, die gréBte Zahl aus der Spalte Code
abziehen, bei der ein Rest von Null oder gréBer bleibt. Dieser Wert ist

der zweite Fehlercode.
3. Weiterhin den gréBten moglichen Wert abziehen, bis ein Rest Null

erreicht ist.

Siehe Tabelle 12 zu einer Beschreibung der SPC Fehlercodes.

Tabelle 12 SPC Fehlercodes

Code Beschreibung
1 Auftragsvolumen zu hoch
2 Auftragsvolumen zu niedrig
4 Zu hoher Druck, Dlse
8 Zu niedriger Druck, Duse
16 Zu hoher Druck, Pumpenausgang
32 Zu niedriger Druck, Pumpenausgang
64 Fehler an externem Geréat
128 nicht verwendet
256 Zu hoher Druck, Pumpeneingang
512 Zu niedriger Druck, Pumpeneingang
1024 Kein Durchfluss Fehler
2048 nicht verwendet
4096 nicht verwendet
8192 nicht verwendet
16384 Blase erkannt
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Priifpunkte der Hauptplatine

Siehe Tabelle 13 zu den Funktionen und Kanalbelegungen der Testpunkte
der Hauptplatine.

Tabelle 13 Prifpunkte der Hauptplatine

Testpunkte Funktion Kanal
1 Erde ANG6
2 + 5 Volt
3 Disendruck oder Pistolendruck ANO
4 Erkennung ein Duse oder Pistole AN1
5 Durchflussmesser Eingangsdruck AN2
6 Erkennung ein Durchflussmesser AN3

Eingangsdruck
7 Durchflussmesser Ausgangsdruck AN4
8 Erkennung ein Durchflussmesser AN5
Ausgangsdruck
9 Analogeingangssignal ANG6
10 Temperatur AN7
11 Durchflussmesser Impulse
12 Analogausgang Signal #1 DA1
13 Analogausgang Signal #2 DA2

Kontaktbelegung des Hauptplatinensteckers

Siehe Tabellen 14 bis 20 zu den Kontaktbelegungen des

Hauptplatinensteckers flr die Version mit Pistole EIN/AUS der Pro-Meter

Steuerung.
Tabelle 14 Stecker 1 Diskrete Ausgange
Ader Beschreibung
1-2 System betriebsbereit
3-4 Pistole 1 EIN
5-6 Volumen zu hoch
7-8 Gebindepumpe 1 EIN
9-10 Gebindepumpe 2 EIN
11-12 Volumen zu niedrig
13-14 Systemfehler
15-16 Blasenerkennung Fehler
17-18 Fehlerwarnleuchte
19-20 Motorantrieb Aktivieren
21-22 Auftragen lauft
23-24 Frei
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Kontaktbelegung des Hauptplatinensteckers (Forts.)

Tabelle 15 Stecker 2 Diskrete Eingange

Ader

Beschreibung

Werkstiick-ID 0

Werkstick-1D 1

Werkstick-ID 2

Werkstick-1D 3

Werkstick-I1D 4

Werkstlick-Stroboskop

Pistole EIN

Hilfsgerat Fehler

Alarm Rucksetzen

Auto Durchflussrate

Frei

Frei

olnlZglo|o|N|jo|jo|s|w| | =

Masse

Tabelle 16 Stecker 3 Netz

Ader

Beschreibung

-15 Volt

+/- 15 Volt Masse

+ 15 Volt

4,5

+ 5 Volt Masse

6,7

+ 5 Volt

Tabelle 17 Stecker 4, 7, 8 Druckeingang

Ader

Beschreibung

+ 5 Volt

+ Signal

- Signal

+ 5 Volt Masse

aldhjwiND

Abschirmung
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Tabelle 18 Stecker 9 Durchflussmesser

Ader Beschreibung

1 + Spannung von Stromversorgung

+ Spannung zum Durchflussmesser

+ Signal vom Durchflussmesser

Signal Masse vom Durchflussmesser

Masse von Stromversorgung

(|~ W|N

Versorgung Masse zum Durchflussmesser

Tabelle 19 Stecker 12 Analog I/O

Ader Beschreibung
1 + Analogeingang
2 - Analogeingang
3 Abschirmung
4 +RTD
5 -RTD
6 Abschirmung
7 + Analogausgang 1
8 - Analogausgang 1
9 + Analogausgang 2
10 - Analogausgang 2
Tabelle 20 Sonstige Stecker
Stecker Beschreibung
5 RS-422
6 Netzwerk (Echelon)
10 Entstéren
11 Entstdren
13 RS-232
14 Erweiterung
15 Erweiterung
16 Erweiterung
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I/O-Liste

Die Process Sentry Platine in der Pro-Meter Steuerung hat folgende Ein- und

Ausgangsanschlisse.

Eingange

Siehe Tabelle 21 zu einer Beschreibung aller Eingange auB3er der

Schnittstelle fir externen Geratefehler zum Roboter.

Tabelle 21 I/O-Liste, Eingédnge
Eingange (12) Stecker Klemme LED

Werkstuck-I1D 0 2 1 14
Werkstuck-ID 2 2 13
Werkstuck-ID 2 3 12
Werkstuck-ID 2 4 11
Werkstiick-ID 2 5 10
Werkstlck-Stroboskop 2 6 9
Pistole EIN 2 7 8
Fehler an externem 2 8 7
Gerat
Fehler ricksetzen 2 9 6
Auto Durchflussrate 2 10 5
Frei 2 11 4
Frei 2 12 3
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Ausgénge

Pistole 1, Pumpe 1, Pumpe 2, Fehlerwarnleuchte, Motorantrieb aktivieren
und Frei haben keine Schnittstelle mit dem Roboter.

Siehe Tabelle 22 zu einer Beschreibung der Ausgéange.

Tabelle 22 I/O-Liste, Ausgange

Ausgénge (12) Stecker Klemme LED
System betriebsbereit 1 1,2 12
Pistole 1 1 3,4 11
Fehler, Volumen zu grof 1 5,6 10
Pumpe 1 1 7,8 9
Pumpe 2 1 9,10 8
Fehler, Volumen zu 1 11,12 7
niedrig
Systemfehler 1 13, 14 6
Raupenfehler 1 15, 16 5
Fehlerwarnleuchte 1 17,18 4
Motorantrieb Aktivieren 1 19, 20 3
Auftragen lauft 1 21,22 1
Frei 1 23,24 2

System bereit ist ein Ausgang der Pro-Meter Steuerung zum Roboter, der
anzeigt, dass das Auftragssystem bereit zum Auftragen ist. Damit kann der
Roboter unmittelbar vor einem Auftragszyklus dieses Signal prifen und
sicherstellen, dass das Nordson System Material auf das Werkstiick
auftragen wird.

Auftragen lauft zeigt an, dass die Pro-Meter Steuerung das Signal Pistole
EIN erkannt und entsprechend gehandelt hat. Der Roboter braucht diesen
Ausgang nicht zu Gberwachen. So hat der Roboter aber die Méglichkeit
festzustellen, ob es eine Fehlfunktion am Nordson System gibt, die die
korrekte Zeitfolge dieses Ausgangs verhindert.
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Signalfolge des Werkstiickzyklus
Siehe Abb. 9.

HINWEIS: Bei einem Fehler mit zu groBem Volumen wird der vorherige
Ausgang Werkstuck OK nun auf zu niedriges Volumen eingestellt.

1100084A
Abb. 9 Fehler, Volumen zu grofR3

1. Werkstlick-Stroboskop (vom Roboter) 4. Systemfehler (von Process Sentry) 6. Zu hohes Volumen (von

2. Pistole EIN (vom Roboter) 5. Zu niedriges Volumen (von Process Process Se"ntry)
3. System bereit (von Process Sentry) Sentry) 7. ggmggen lauft (von Process
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Siehe Abb. 10.

HINWEIS: Bei einem Fehler mit zu niedrigem Volumen wird der vorherige
Ausgang Werkstlck-ID nun auf zu niedriges Volumen eingestellt.

Abb. 10  Fehler, Volumen zu niedrig

1. Werkstlck-Stroboskop (vom Roboter)
2. Pistole EIN (vom Roboter)
3. System bereit (von Process Sentry)

4. Systemfehler (von Process Sentry)

5. Zu niedriges Volumen (von Process
Sentry)

7.

1100085A

Zu hohes Volumen (von
Process Sentry)

Auftragen lauft (von Process
Sentry)
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