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Jegliche Weitergabe oder Reproduktion dieses Dokuments in irgendeiner Art und Weise oder jegliche
Verwertung oder Weiterleitung seines Inhalts an Dritte bedarf der ausdriicklichen schriftlichen
Zustimmung von SAMES Technologies.

Die in diesem Dokument enthaltenen Beschreibungen und technischen Daten kénnen ohne vorherige
Ankindigung geandert werden ohne das daraus irgendwelche Anspriiche gegeniber SAMES
Technologies geltend gemacht werden kdnnten.

© SAMES Technologies 2015

VORSICHT : SAS Sames Technologies verfigt Uber ein staatlich anerkanntes Schulungs- und

Ausbildungszentrum.

In Schulungen kdnnen hier ganzjahrig die zur Einrichtung und Instandhaltung Ihrer
Ausristungen erforderlichen Kenntnisse erworben werden.

Auf Anfrage stellen wir Ihnen gerne einen Katalog zu. Wéhlen Sie aus dem breit
gefacherten Ausbildungsprogramm den von lhnen gewiinschten Schulungstyp
oder die Ihren Bedurfnissen und Produktionszielen entsprechenden Lehrinhalte.
Die Lehrgdnge koénnen in lhrem Unternehmen oder in unserem
Ausbildungszentrum in Meylan stattfinden.

Ausbildungsabteilung:
Tel.: 33 (0)4 76 41 60 04
E-Mail: formation-client@sames.com

SAS Sames Technologies verfasst alle Handbiicher und Leitfaden in franzésischer Sprache und lasst davon Ubersetzungen in englischer, deutscher, spanischer,

italienischer und portugiesischer Sprache anfertigen.

Die Firma tibernimmt keine Gewabhr fir die Richtigkeit der Ubersetzungen in andere Sprachen und kann in keiner Form fiir eventuell entstehende Probleme haftbar gemacht

werden.
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1. Pult mit Touchpanel

Steuerkonzept

Der Bildschirm des Kontroll-Steuerpultes ermdglicht es, den Betriebszustand des zu tberwachenden
Gerates oder der zu Uberwachenden Anlage zu beobachten, und gleichzeitig direkt in den Ablauf des
Prozesses durch einfaches Beriihren der Tasten und Eingabefelder einzugreifen.

1.1. Bedienung der Touchelemente

1.1.1. Definition

Die Touchelemente sind bertihrungsempfindliche Bedienelemente auf dem Bildschirm des Touchpanel,
namlich beispielsweise die Tasten, die Eingabefelder und die Meldungsfenster. Sie lassen sich prinzipi-
ell nicht anders bedienen, als konventionelle Tasten. Uben Sie einen leichten Druck mit dem Finger oder
einem Gegenstand auf die Touchelemente aus, um sie zu bedienen.

Benutzen Sie keine spitzen oder scharfen Gegenstande zur Bedienung des Touchpanel, um die
Kunststoffoberflache des Touchscreen nicht zu beschadigen.

VORSICHT : Achten Sie darauf, immer nur einen Punkt des Touchscreen zu beriihren. Beriihren
Sie niemals mehrere Touchelemente gleichzeitig. Damit kdnnten Sie versehentlich unbeabsich-
tigte Vorgange ausldsen.

1.1.2. Auswahl von numerischen Werten

Prinzip

Zur Auswahl von numerischen Werten zeigt das Touchpanel am Pult automatisch eine digitale Bild-
schirmtastatur an, sobald sie ein Eingabefeld berlihren. Die Tasten der Bildschirmtastatur, die Befehle
entgegennehmen, werden hervorgehoben, wahrend die, die keine Befehle entgegennehmen, als einfa-
che Oberflachen dargestellt werden. Die Bildschirmtastatur verschwindet automatisch wenn die Eingabe
beendet ist.

Die folgende Abbildung zeigt ein Beispiel fur eine Bildschirmtastatur fir die Eingabe von numerischen
Werten. Die Tasten A bis F, die zur Eingabe von hexadezimalen Werten dienen, nehmen in diesem Bei-
spiel keine Befehle an.

_ Max: +50000 _
o ]
“Min: -50000 '
7 8 9 A B C <«
) 5 6 D E F (J
1 2 3 Del |Home| End
0 - . Esc || Help ‘ <~ ‘ > g
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1.1.3. Bedeutung der Tasten

Taste Funktion Zweck
Eingabeposition nach links Ein Zeichen von der aktuellen
L‘ verschieben. Eingabeposition nach links verschieben.
T‘ Eingabeposition nach rechts | Ein Zeichen von der aktuellen
— verschieben. Eingabeposition nach rechts verschieben.
Die Eingabe stornieren und die
Esc ‘ Escape (ESC) Bildschigrmtastatur schlieBen.
. Die Eingabe bestéatigen und die
d Eingabe (Enter) Bildschi?mtastatur sghlieBen.
Aufruf der Hilfe. Aufruf der Hilfe, die angepasst wurde.
el Ldschen eines Zeichens Das Zeichen, das nach dem Cursor steht,
= nach rechts. lI6schen.
‘ Del
5 Léschen eines Zeichens Das Zeichen, das vor dem Cursor steht,
= % nach links. |6schen.
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2. Hauptmendu
Ansicht ,Hauptmenu*

Version SPS Version Mensch-
Computer-Interaktion (HCI)

»

> dl
/=
Somes

-_ W N N N W
Automatikbetrieb Manueller Betrieb Stérungen Parameter Roboter

gl o] Sanl sAsn| L2482 ke [sseme
| d%

Lackierta- ’ A=,
bellen hﬁ | | --J | '-C.... | O | % rameter
; | |

Bestéatigung DE @
Stromversorgung

Fehler oder aktueller Betriebszustand

\

/

Sprachwahl

DES06308

Die Lackiertabellen eines Roboters unterscheiden sich darin, wie die Art zu Lackieren programmiert ist.
Man kann jedem Roboter bis zu 20 verschiedene Tabellen zuweisen.

Die Lackiertabellen enthalten Bewegungsparameter und Zerstdubungsparameter, sowie die Parameter
fur die Teilerkennung bei einfacher Erkennung.

In der Ansicht Automatikbetrieb kann die Pendelbewegung des Roboters mit einer Lackiertabelle gestartet werden.

Uber die Ansicht Manueller Modus erhalt man zu den Bewegungsparametern jedes Roboters einzeln
Zugang sowie zur Steuerung der Abzlige.

Die Ansicht Fehler und Betriebszustande gibt Informationen Uber aktuelle Fehler oder Betriebszu-
stande der Roboter. Der aktuelle Betriebszustand oder der letzte Fehler wird im unteren Teil des Bild-
schirms nochmals angezeigt.

Die Ansichten Parametrierung Roboter ermdglichen es, das Umfeld des Roboters anzupassen, d. h.: die Kalibrie-
rung, die Vorbereitungszeiten, die Teilerkennung, die Geschwindigkeit des Forderers, die Eintrittsrichtung...

Die Systemparameter geben dem Bediener die Mdglichkeit, den Kontrast einzustellen, den Bildschirm
zu kalibrieren und das Touchpad zur Reinigung zu deaktivieren. Die weiteren Systemparameter sind
einer Fachkraft von Sames zuganglich.

Die Taste Bestatigung Stromversorgung ermoglicht es, die Stromversorgung der Drehzahlregler fur
die Steuerung der Roboter zu bestétigen, sobald der Lasttrennschalter auf ,AN“ gestellt wurde.

Sprachwahl (5 Sprachen sind verfugbar):

¢ Franzosisch FR
« Englisch GB
¢ Deutsch DE
¢ ltalienisch IT

e Spanisch SP
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3. Lackiertabelle

Die Ansicht zur Parametrierung der Lackiertabellen héangt von der Anzahl der konfigurierten Roboter ab,
sowie vom Typ der Teilerkennung.

3.1. Mit einfacher Teilerkennung oder ohne Teilerkennung
Ansicht , Auswahl Typ* fur zwei Roboter:

i

L

| —.

Visualisie-

Dekrementierung  rungsbereich |nkrementierung

Typ w{} 1
ROBOTH
n L= Anzahl Bereiche ,& 1
-[ll'.

ROBOTH

e L4 Anzahl Bereiche ‘{} 3

Ll

il

reich

Bestatigung - Zugang zum Visualisierungsbe- I [

Auswahl der Nummer
der Lackiertabelle

Auswahl Anzahl der Be-
reiche fuir Roboter 1

Auswahl Anzahl der
Bereiche fir Roboter 2

DES06309

Wenn nur ein Roboter ausgewabhlt ist, erscheint die Zeile, die sich auf Roboter 2 bezieht, nicht auf dem Bildschirm.
Die Anzahl der Bereiche pro Roboter kann beim selben Typ unterschiedlich sein.
¢ Anzahl der Typen: 1 bis 20
e Anzahl der Bereiche: 1 bis 3
Der Zugang zu den Lackiertabellen und deren Modifikation muss wéhrend des Betriebes geschehen.

Nach Validierung der vorherigen Ansicht wird die Lackiertabelle Nr. 1 von Roboter 1 dargestellt:
Ansicht ,Lackiertabelle Roboter Nr. 1*:

Zuruck zur
Typenauswabhl

ROBOTi =T
O 200 | ¢om
Full | Maximale
Pendelhéhe

20 .

o 2 i

- Geschwindigkeit der
Roboterbewegung

P

Minimale Pen-
delhohe

Ay

Folgende Seite

Speichern
der Tabelle

ES06310

a
Es handelt sich um eine Tabelle, die eine einzige Zone beinhaltet, und bei der die Zerstdubung standardméfig aktiviert ist.
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Anmerkung: Um die Positionierung auszufihren, die Geschwindigkeit auf ,0“ regeln und die
gewunschte Position am unteren Grenzwert einstellen.
Empfohlener Minimalwert: 5 m/min
Bewegungsgeschwindigkeit: 0 bis 60 m/min oder 192 ft/min fur einen Roboter mit Flissiglack.

0 bis 25 m/min oder 80 ft/min fur einen Roboter mit Pulverlack.
Die Pendelhdhe ist in cm regelbar, vom Boden aus bis zur Position des Wagens.
Im Allgemeinen missen die Pendelh6hen unbedingt groRer sein als der minimale Kalibrationswert in cm
und Kkleiner als der maximale Kalibrationswert in cm.
Bei fehlerhaften Werten wird ein Tabellenfehler angezeigt und es geschieht eine Rickkehr zur Ansicht
fir die Auswahl der Lackiertabellen. Die Anderungen der Einstellungen werden hierbei nicht beriicksich-
tigt.

Durch Dricken der Taste ,Nachste Seite” erhalt man Zugang zur Lackiertabelle des Roboters Nr. 2,
wenn man zwei Roboter ausgewahlt hat, oder zu den Einstellungen fur die Verzégerungszeit bei der Tei-
lerkennung, wenn die einfache Erkennung eingestellt ist.

Ansicht ,Lackiertabelle Roboter Nr. 2 mit drei Zonen:

Vorherige Seite

ngr:_ T 200 . Nachste Seite
L1 )
I )(l m/min Kopierfunktion
Roboter 1

o
: g m/min
| . ES

nach Roboter 2
wenn bei R1 gleiche

pfo | |

Anzahl
133 cm Bereiche wie bei R2
Xl m/min

] Speichern
der Tabelle

DES06311

Die Bewegungsparameter bestehen aus zwei Umkehrpunkten fiir die Pendelbewegung, der Anzahl der
Bereiche (mit der Héhe der Grenzwerte), sowie den Geschwindigkeiten in den Bereichen. Durch die Ein-
teilung in Bereiche geschieht die Unterteilung der Abtastbewegung.

Beispiel:
Incm
200 I Oberster Grenzwert
Bereich 3
166 —— Grenzwert 2
Bereich 2
133 —— Grenzwert1
Bereich 1
75 _|__ Unterster Grenzwert
" Hohe

Aktualisierungszeichen : B - Januar 2017 8 6436




VORSICHT : Je nach Einstellung der Geschwindigkeit (m/min) und des Bereichs (cm) kann sich
die ausgefuhrte Bewegung von der verlangten Bewegung unterscheiden. Die Achse bendtigt
namlich etwas Zeit, um die Beschleunigungen und Bremsvorgange auszufiihren (0,3 s).
Beispiel: bei einer Geschwindigkeit von 60 m/min (= 1m/s) betragt der Beschleunigungs- oder
Bremsweg ungefahr 33 cm.

Vorherige Seite: Zurilick zur Lackiertabelle von Roboter 1
Nachste Seite: Zugang zur Ansicht fiir die Distanzeinstellung der Zerstaubung (wenn die einfache
Erkennung aktiviert ist).

Nachdem die Einstellungen fir die Lackiertabelle von Roboter 1 eingeben worden sind, ermdglicht eine
Funktion in der Ansicht fiir Roboter 2 diese Einstellungen fir Roboter 2 zu Gibernehmen, solange die
Regeln fiir die Uberpriifung der Giiltigkeit erfillt sind und wenn die Anzahl der Bereiche gleich ist.

Mit der Aktivierung des Zerstaubers ergeht die Freigabe zur Zerstdubung im Bereich, in dem eine ent-
sprechende Teilerkennung erfolgt ist, wenn drei Zonen definiert sind.

Speichern: Nachdem die passenden Werte in einer Lackiertabelle eingegeben wurden (die Uberprii-
fung der Gilltigkeit beachten), wird durch Druck auf eine der Speichertasten die Lackiertabelle, die
gerade angezeigt wird, im Speicherbereich, der seinem Typ entspricht, gespeichert. Ist diese Tabelle
gerade in Betrieb, wird die Anderung sofort beriicksichtigt.

Mit dem Druck auf die Taste ,.Speichern“ geschieht die Riickkehr zur Ansicht , Typenauswahl.

Werden die ausgewahlten Tabellen nicht validiert, warnt eine ,Fehleransicht”, dass fur eine (oder meh-
rere) der ausgewahlten Tabellen keine passenden Werte eingegeben wurden.

Ansicht ,Fehler Speicherung Lackiertabelle®:

TABELLENFEHLER

Zuriick zur
Typenauswabhl

DES06312

Wird einer der Parameter fiir die Lackiertabellen nicht validiert, erscheint beim Druck auf eine der Spei-
chertasten die Fehlermeldung , Tabellenfehler*.

(Bsp.: Unterster Grenzwert > Oberster Grenzwert...)

Eine Uberpriifung der Giiltigkeit wird fiir jeden Parameter durchgefiihrt, der in den verschiedenen Tabel-
len eingegeben wird. (R1 und R2)
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Funf Lackiertabellen sind mit den folgenden Werten vorprogrammiert:

Beschreibung Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 4 bis 5
Anzahl Bereiche Von 1 bis 3 1 2 3 1
Unterster Grenzwert Incm 75 75 75 75
Oberster Grenzwert Incm 200 200 200 200
Grenzwert 1 Incm 150 133
Grenzwert 2 Incm 166
Geschwindigkeit 1 In m/min 20 20 20 20
Geschwindigkeit 2 In m/min 15 15
Geschwindigkeit 3 In m/min 20
Grol3e oberstes Teill In cm 5 5 5 5
GroRRe unterstes Teil Incm 10 10 10 10
Abzug 1 JA / NEIN NEIN
Abzug 2 JA / NEIN JA
Abzug 3 JA / NEIN NEIN

Durch Druck auf die Taste ,Nachste Seite" erhalt man Zugang zu den Distanzeinstellungen fur die Tei-

lerkennung:

Ansicht ,Parameter Distanz Zerstaubung*“:

||

Grofe unterstes Teil

Grole oberstes Teil

-

-

[@] o
@] o

kel

=

DES06313

Bei aktivierter Teilerkennung ist es, nachdem die Informationen fiir Roboter 1 und 2 angegeben sind, in

dieser Ansicht mdglich, die GréR3e der zu lackierenden Teile einzugeben.

Grole oberstes/unterstes Teil: abhéngig vom Punkt fir die Teilerkennung erlauben es diese Param-
ter, die GroRRe des Teils zu bemessen. Es ist moglich, eine TeilgréRe fur jeden Typ einzustellen. Es gibt

folgende Mdoglichkeiten:
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Teilerkennung

Roboter 2

£ A
max. 20 m
|

|
|
|
|
-
|
|
|
|

Erkennung und Verfolgung der Teile: Die Ve

U |
Roboter 1
rfolgung der Teile geschieht Giber maximal 20 Meter wie

in obigem Schema dargestellt. Solange diese Verfolgung andauert, steuert das REV 800 die Unterbre-

chung der Zerstaubung zwischen Teilen.

Bei der Teilerkennung mogliche Féalle:

Fall 1

I Richtung des Forderers

|

’ Teilerkennung (voll)

Erkennung des
Trégers des Teiles

Richtung des Forderers

Fall 2

Richtung des Forderers

[T
RERLXREZS

XK
S

%5
SRS
SRRRRRRS

o%
0%
<R
%

S5

Richtung des Forderers
|

%.; cm

L

Erkennung unterstes Teil I

_,,?-:’
'E]-f cm 3
A
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3.2. Mit Teilerkennung per Lichtgitter

In diesem Fall gibt es einen einzigen Abtastbereich, deswegen erscheint das Men( fur die Bereichsaus-
wahl nicht.

- o
Hﬁ:ﬂ'ﬁ"“ [ 200 | om Typ
||

Auswahl der Nummer der
Lackiertabelle durch
Inkrementierung oder
Dekrementierung

E.:ﬂ:h: m/mn

75 cm

=

DES06314

Wenn zwei Roboter ausgewahlt sind:

= htd

a 200 | cm Typ

| |0

ik | 20 m/mn L 1] Funktion Kop-

[<F] ieren von Roboter
— 1 zu Roboter 2

6

Auswahl der Nummer der
Lackiertabelle durch
Inkrementierung oder
Dekrementierung

Durch Druck auf die Taste ,Nachste Seite” erhadlt man Zugang zu den Distanzeinstellungen fur die Tei-
lerkennung.

DES06315
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Ansicht “Parameter Distanz":

= ktd

Verzdgerung der Erfassung %,, cm
Antizipation der Erfassung ’Ej/‘* —

=

Wenn die Erkennung durch die Barrierezelle aktiviert ist, wird ein Fenster angezeigt, wenn die Daten fur
die Roboter 1 und 2 eingegeben wurden. Auf dieser Seite kbnnen Antizipation und Verzégerung unter
Berucksichtigung der Erfassung und damit des Sprihens festgelegt werden.

Fur jeden Spriher, der durch Plan definiert ist, beginnt das Spriihen friher unter Berticksichtigung der
Erfassungsvorfreude und endet unter Beriicksichtigung der Erfassungsverzégerung relativ zu dem
Abstand jedes Plan.

DES06313
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4. Automatikbetrieb

Der Automatikbetrieb kann gestartet werden, wenn gerade kein Befehl fir manuellen Betrieb vorliegt
(Auswahl Roboter auf ,0%).

Die Umstellung des Typs wird sofort berlicksichtigt, selbst wenn der Roboter gerade in Betrieb ist.
Ebenso wird, wenn eine Lackiertabelle in Betrieb ist, die Speicherung einer Anderung sofort erfasst.

Ansicht , Automatikbetrieb*

1] I
Wabhl der Tabelle
Durch Inkrementierung

oder Dekrementierung Hﬁ-r:'_ R%:DTL
Ll L

s R4 R PN

_ Start / Stopp
Tabelle in Automatikbetrieb
Betrieb _— _—

Betriebszeit (insges-
h 0000000000 amt) 0000000000

DES06316

Betriebszeit (in Stunden) Diese Angabe ist die Summe der Zeit des Abtastbetriebs im Automatik- wie
im manuellen Modus.

Wahl des Typs: Es stehen die Lackiertabellentypen 1 bis 20 zur Auswahl.
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5. Manueller Betrieb

In der Ansicht ,Manueller Betrieb" ist es méglich, dem Roboter verschiedene Befehle zu erteilen, vor-
ausgesetzt, dass keiner der Roboter im Automatikbetrieb ist.

Alle Aktionen werden auf die ausgewahlten Roboter angewendet. Wird ein Roboter aus der Auswabhl
herausgenommen, beendet das auch samtliche Aktionen, die mit diesem Roboter gerade ausgefihrt
wurden.

Ansicht ,Manueller Betrieb":

of =

g
S

| E——

Taste flr die Auswahl
des Roboters
Manueller Betrieb  Zuriick zur Position
— 8 Hohe Roboter - 0 1
0 — O / Hohe a — O

nach unten nach oben

' cm cm

< :Je #;;::s:;if; »Jﬁ a0
X X X X X X\ O %

3 Startposition ~ Betrieb
Auswahl bescﬁleunlgte Zerstaubung pro Ebene Zyklus Pendelbewegung

Ruckkehr Hohenposition: Wird ein Roboter nach oben oder nach unten bewegt, wird die Position des
Roboters in cm nach dem Fahrweg definiert.

Dieser Wert entspricht dem Wert des Potentiometers in Volt, rekalibriert in cm. (Siehe Ansicht ,Parame-
trierung Roboter*)

Auswahl des Roboters manueller Betrieb: Wenn der Knopf auf ,1“ gestellt ist, ist es mdglich, alle
Funktionen des manuellen Betriebs im unteren Teil der Ansicht zu benutzen. Um in den Automatikbe-
trieb zu wechseln, muss die Auswahl deaktiviert werden.

Auswahl Typennummer: Durch Bedienung der Pfeiltasten kann man eine Typennummer auswéahlen,
die einer Lackiertabelle entspricht, um diese dann manuell betreiben zu kénnen.

Pendelbewegung: Durch Betéatigung dieser Taste wird die Bewegung gestartet, die der mit der Typen-
nummer ausgewahlten Lackiertabelle entspricht.

Nummer der Ebene: Jeder Roboter kann sechs Zerstdubungsebenen bedienen. Diese Ebenen ent-
sprechen dem physischen Abstand zwischen den Zerstdubern im Bezug auf die Fordererachse.

In der Richtung des Foérderers ist die erste Ebene die Nr. 1 und die letzte die Nr. 6.

Das System kann, je nach Konfiguration, eine bis sechs Ebenen bedienen. (Siehe Ansicht ,Parametrie-
rung Roboter")

Auswahl beschleunigte Zerstaubung: Ein Druck auf die Taste, die der Nummer der gewiinschten
Ebene entspricht, geniigt, um die zur jeweiligen Ebene gehdrigen Abzlige zu aktivieren (siehe Ansicht
.Parametrierung Roboter").

Manuelle Bewegung der Hohenachse: Um den Roboter zu bewegen, die Taste Hohe verringern oder
Hohe erhdhen gedrickt halten.

Wird die Taste losgelassen, stoppt die Bewegung aus Sicherheitsgrinden automatisch.

In die Ausgangsposition des Zyklus gehen: Die Betatigung dieser Taste lasst den Roboter an die vor-
programmierte Ausgangsposition des Zyklus gehen. (Siehe Ansicht ,Parametrierung Roboter").

Aktualisierungszeichen : B - Januar 2017 15 6436




6. Parametrierung Roboter
Durch Driucken der entsprechenden Taste im Hauptmen erhalt man Zugriff auf verschiedene Ansichten
fur die Parametrierung der Roboter.

6.1. Zugang Kalibrierung
Diese Ansicht ermdglicht den Zugang zur Ansicht ,Kalibrierung® und zum Andern der Einheit cm in inch.

s & e

Kalibrierung

Zugang zur Ansicht g T
Kalibrierung 250 o o

Andern der Einheit cm - m/min

DES06318

»Kalibrierung“: Diese Taste ermdglicht den Zugang zur Ansicht ,Kalibrierung der Achsen®. Nachdem
diese Taste gedruckt wurde, hélt / halten der oder die Roboter an und seine / ihre Achse(n) werden elek-
trisch freigeschaltet.

»Konvertierung“: Diese Taste ermdglicht es, die Einheiten, die das REV 800 benutzt, umzuwandeln,
also von den Einheiten des Internationalen Einheitensystems (Sl) zu US-Einheiten umzuschalten und
umgekehrt.

VORSICHT : Die Werte der Lackiertabellen werden nicht konvertiert (metrisch zu fraktionell).
Nur die Werte fr die Kalibrierung werden konvertiert (metrisch zu Brichen), d. h.:
280 cm -> 110 inch, 65 cm -> 25 inch.
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6.2. Kalibrierung der Achsen

Bei der Kalibrierung der Hohenachsen kdnnen die kiirzesten und die weitesten Géange des Roboters
festgelegt, sowie die Daten des betreffenden Potentiometers in cm konvertiert werden.

Diese Kalibrierung ist verpflichtend und eine standardmafige Vorkalibrierung wird an jeder Achse durch-
gefuhrt.

Die Standardwerte sind 65 cm und 280 cm zwischen dem Punkt, an dem der Wagen befestigt ist, und
dem FuR eines Standardroboters RFV 2000.

Ansicht ,Kalibrierung*“:

:'JJJEU} Ansicht Parametrierung
01. Né&chster Roboter

ROBOT— ROBOT—
I L2 Byl
0 4
_ Speichern _
MAX  cm 280 \_‘ Kalibrierung 280
L1 |hochster Wert =l
] Speichern ;
MIN cm 65 \_1 Kalibrierung 65 \_|
\ mi Niedrigster Wert 1 m
< Pts cm Pts
el 65 2491 65 2491
Zuruck zur Hohenposition Roboter in cm und in Punkten 2
a

Maximaler Istwert Kalibrierung: Hat man die gewlinschte hdchste Position festgelegt, gibt man den
gemessenen Istwert in cm ein. Dieser Wert wird zwischen dem Boden und der halben Hoéhe des Zer-
staubers (oder der durchschnittlichen halben Héhe der Zerstauber) gemessen.

Minimaler Istwert Kalibrierung: Hat man die gewiinschte niedrigste Position festgelegt, gibt man den
gemessenen Istwert in cm ein. Dieser Wert wird zwischen dem Boden und der halben Hoéhe des Zer-
staubers (oder der durchschnittlichen halben Héhe der Zerstauber) gemessen.

Speicherung Kalibrierung Hochstwert: Die Kalibrierung des Héchstwertes wird durchgefuhrt, wenn
sich die Maschine in der gewiinschten Hochstposition befindet und der Istwert in cm angegeben wurde.
Das bedeutet, dass der Riickgabewert des Potentiometers in Volt dem gemessenen Istwert in cm entspricht.
In keinem Fall wird dieser Hochstwert iberschritten werden kénnen. (Bei einer Uberschreitung wird ein
Regelungsfehler verursacht).

Speicherung Kalibrierung niedrigster Wert: Die Kalibrierung des niedrigsten Wertes wird durchge-
fuhrt, wenn sich die Maschine in der gewiinschten niedrigsten Position befindet und der Istwert in cm
angegeben wurde. Das bedeutet, dass der Riickgabewert des Potentiometers in Volt dem gemessenen
Istwert in cm entspricht.

In keinem Fall wird dieser niedrigste Wert unterschritten werden kénnen. (Bei einer Unterschreitung wird
ein Regelungsfehler verursacht).

Ruckkehr Hohenposition: Wird ein Roboter bewegt, wird die Position des Roboters in cm nach dem
Fahrweg definiert.
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Vorgehen bei der Kalibrierung:

Nachdem die Anlage angeschlossen und unter die korrekte Spannung gesetzt wurde:

¢ Schritt 1: Den Roboter manuell in seine niedrigste Position flhren.

e Schritt 2: Die Position in cm messen und angeben.

e Schritt 3: Mit der Taste zur Speicherung der Kalibrierung des niedrigsten Wertes bestatigen.
Sicherstellen, dass die angezeigten Hohen in cm und in Punkten tbereinstimmen.

e Schritt 4: Den Roboter manuell in seine héchste Position fiihren.

e Schritt 5: Die Position in cm messen und angeben.

e Schritt 6: Mit der Taste zur Speicherung der Kalibrierung des hochsten Wertes bestatigen.
Sicherstellen, dass die angezeigten Hohen in cm und in Punkten tbereinstimmen.

ROBOT A ROBOTR
L= i
0/ L2
Speichern
[ _I| | kalibrierun
MAX 280 g
em @%}) | W1l | Hochster Wert
_ i Speichern
‘ ] Kalibrierung
MIN  cm L1 | Niedrigster Wert

cm Pts

cm Pts
rone |

ES06320

o
Nach der Kalibrierung kennt das REV 800 immer die reelle Position des Roboters und kann so die pro-
grammierten Bewegungen korrekt ausfiihren.
Die Ruckgabe der Position geschieht in Volt (0 - 10 V) Uber ein Drehpotentiometer. Mithilfe einer Gera-
dengleichung Y = aX + b wird in eine Position in cm umgewandelt. Fur die Berechnung der Koeffizienten
missen die beiden Extrempositionen der Anwendung bekannt sein.

cm

Maximale Hohe

Minimale H6he

Volt

Hochste Position (des Ganges) = Héchste Position der Kalibrierung - Sicherheitsmarge (1 cm)
Niedrigste Position (des Ganges) = Niedrigste Position der Kalibrierung + Sicherheitsmarge (1 cm)

DES02321

Das REV 800 wird mit Standardkoeffizienten geliefert, die einem Gang eines Roboters RFV 2000 von 2
Metern entsprechen, aber es ist unbedingt nétig, bei der ersten Inbetriebnahme, sowie nach jedem Ein-
griff am Potentiometer oder am Getriebe erneut eine Kalibrierung durchzufihren.

Durch Druck auf die rechte Pfeiltaste gelangt man zur Ansicht fir die Parameter Nr. 2.
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6.3. Teilerkennung und Roboter
Diese Ansicht behandelt:
¢ Die Art der Teilerkennung
» Den Robotertyp (fir Pulver- oder Flussiglack)
< Die Art des Ganges bei Pulverlack und bei Teilerkennung durch Lichtgitter
< Die Startposition des Zyklus
< Die Anzahl der ausgewahlten Roboter

& e G| D

Kalibrierung  Anfang
Ebene

ROBOTH

.ﬂ i 100 cm

vl T

ROBOTH u f’
.

ar Startposit
artposition
L Zyklus
Anzahl Roboter RFV1 & RFV2 ‘
Einfache Teilerkennung Teilerkennung durch Lichtgitter

DES06321

Auswahl der Anzahl an Robotern: Es handelt sich um eine bindre Auswahl, die Anlage funktioniert mit
einem oder beiden Roboter(n). Nach einer Anderung muss zur vorherigen Ansicht zuriickgekehrt und
die Ansicht erneut aufgerufen werden, um sie zu aktualisieren.

Auswahl Robotertyp RFV
Auswahl RFV Version Pulverlack.
Somit bewegt sich die Geschwindigkeit des Roboters im Bereich 5 bis 25 m/min.
: (:‘ Auswahl RFV Version Flussiglack.

Somit bewegt sich die Geschwindigkeit des Roboters im Bereich 5 bis 60 m/min.

Vorgegebene Hohe fur die Startposition des Zyklus: Es handelt sich hierbei um die Position des
Roboters, wenn er im Automatikmodus keine Pendelbewegung ausfihrt.

Die Parametrierung in der letzten Zeile ermdglicht drei Betriebsarten:
Ohne Teilerkennung, sobald der Roboter in den Automatikbetrieb versetzt wird, werden die Abziuge
des Roboters aktiviert. Es handelt sich um kontinuierliche Zerstaubung solange sich der Férderer

beweqgt.

Mit einfacher Teilerkennung, die Zerstdubung wird zeitlich an das Auftreten des ersten und des letzten
Teiles angepasst.
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Diese Verzogerungen sind bei den Lackiertabellen einzustellen und nach Funktion des jeweiligen Typs
zu wahlen.

Die Verzogerung hangt von der Geschwindigkeit des Forderers und dem Abstand zwischen den Robo-
tern und dem Sensor fur die Teilerkennung ab.

Mit Teilerkennung per Lichtgitter, der Abtastbereich kann in sechs Zerstaubungsbereiche unterteilt
werden. Jedem Bereich wird eine Freigabe zur Zerstdubung zugeteilt.

Die Zerstdubung wird verknupft mit der Aktivierung der Teilerkennung in jedem der im Lichtgitter defi-
nierten Bereiche, unter Beriicksichtigung der Geschwindigkeit des Férderers, sowie dem Abstand zwi-
schen den Robotern und dem Sensor fir die Teilerkennung.

Anmerkung: Um die Teilerkennung per Lichtgitter zu aktivieren, muss zunéchst die einfache Teilerken-
nung deaktiviert werden.

& e Gl

Kalibrierung  Anfang
Ebene

Hﬁ-r :,. :" : 100 em
o & | [\ T.a |
EUB::ITL i \—} 100 cm

4l
L= T 100

B X| 11 V]

Fur einen Pulverlackroboter mit Lichtgitter kann zwischen zwei Betriebsarten gewahlt werden:

Anzahl Roboter |

DES06322

Zerstaubers wird abhangig von der Verdunkelung der Bereiche der Lichtgitter aktiviert

[}
:__ I Der Roboter tastet auf einem grof3en Gang fur die Zerstdubung ab und der Abzug des
-~ (wie auch bei einer Flussiglackanwendung).

Der Roboter tastet auf einem kleinen Gang ab, mit mehreren Zerstédubern, die den
; gesamten Bereich abdecken. Jedem Zerstduber wird ein Verdunkelungsbereich des
Lichtgitters zugeordnet.

Roboter 1 kann auf kleinen Gang eingestellt sein, um CRN-Module zu steuern, wéhrend Roboter 2 auf
grofRen Gang konfiguriert sein kann, um TCR-Module zu lenken.
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6.4. Parametrierung Anfang Ebenen
Ansicht , Anfang Ebenen”

Parametrierung Nachste Ansicht
Teilerkennung

i = &l

Anzahl der Zerstauber pro Ebene [ 1 Dyl

B B O ©

E—
+
|

o ] r L g r Ly Soa L. [

i
% - . R, LR
5 % r

W] % [ [ P[0 * [0 © [0

Anfangsabstand Ebenen

Anzahl der Zerstauber pro Ebene ;_'
| i i S

N N PN TN N RN

A

(o] * [ %] * ol %[ * (ol ~

Anfangsabstand Ebenen

Anfangsabstand Ebenen: Es handelt sich hierbei um den Abstand in cm zwischen dem Sensor (Licht-
schranke, Endschalter, ...) und der Achse des ersten Zerstdubers des Roboters P1. Der Hochstwert
betragt 1500 cm.

Abstand Ebene 2 : es handelt sich hierbei um den Abstand (P1, P2) in cm zwischen der ersten und der
zweiten Gruppe von Zerstaubern, die an dem Roboter angebracht sind. Der Hochstwert betragt 250 cm.

Abstand Ebene 6 : es handelt sich hierbei um den Abstand (P5, P6) in cm zwischen der funften und
der sechsten Gruppe von Zerstdubern, die an dem Roboter angebracht sind. Der Hochstwert betragt
250 cm.

Fir jede Ebene wird die Anzahl der installierten Zerstauber bestimmt, wobei maximal sechs Zerstauber
pro Ebene und sechs Zerstauber pro Roboter mdglich sind.

Im Beispiel sind drei Zerstduber auf der Ebene 1 des Roboters 1 im Abstand von 200 cm von der Tei-
lerkennung installiert, dann zwei Zerstauber auf der Ebene 2, 50 cm entfernt von Ebene 1 und ein Zer-
stéauber auf der letzten Ebene, 50 cm entfernt von Ebene 2. Ein einziger Zerstuber ist auf Roboter 2,
400 cm entfernt von der Teilerkennung, installiert.

Anmerkungen:

Es missen nur Einstellungen fur die benutzten Ebenen und Zerstauber vorgenommen werden.

Bei standiger Zerstaubung (ohne Teilerkennung) muss zumindest im Bereich von Ebene 1 die Anzahl
der zu aktivierenden Zerstauber angegeben werden.

Wenn flr einen bestimmten Zerstauber zwei Abzige ben6tigt werden, mussen zwei Zerstauber konfi-
guriert werden (Anwendungsfall mit einem SLR-Schaltschrank beispielsweise mit einem Triggerabzug
und einem HS-Abzug).

Da die API Version / HMI V1.5 sind vorhanden 6 Ebenen statt 3.
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6.5. Spezifische Parametrierung bei Teilerkennung durch Lichtgitter
Die Konfigurierung der Verdunkelungsbereiche des Lichtgitters ist nicht mit dem Modul

REV 800 mdglich. Die Parametrierung geschieht tber die Programmiersoftware des Lichtgitters.

Es ist jedoch notwendig, diese Konfiguration in die folgende Ansicht zu kopieren, wenn die Teilerken-
nung per Lichtgitter aktiviert ist.

Para-

Néachste Ansicht

.

4>

Zone 1

Zone 2

Zone 3

Zone 4

Zone 5

Zone 6

Zone 0

metrierL Ing

Gl

40 cm
40 cm
40 cm
40 cm
40 cm
40 cm
50 cm

DES06324

Fur das Lichtgitter kbnnen bis zu sechs Verdunkelungsbereiche (Bereiche 1 bis 6) bestimmt werden.

Wenn ein Roboter oder beide auf Pulverlack und kleinen Gang konfiguriert ist / sind, muss jedem Zer-
stauber des oder der betroffenen Roboter(s) ein Verdunkelungsbereich des Lichtgitters zugewiesen

werden.

o

i

P

i

o

6.

285
52

<

V&

d

’é

i)
AHEBEE

G! m!

&

e
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Jeder Roboter kann bei Einsatz von Pulverlack bis zu sechs Spritzvorrichtungen bedienen.
Jeder Spritzvorrichtung wird ein Zerstaubungsbereich zugewiesen, der in der Parametrierung des Licht-
gitters definiert ist (von 1 bis 6 fur ein Lichtgitter mit maximal sechs Bereichen).
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6.6.

Parametrierung Geschwindigkeit Forderer
I-I-lll [ -}
fi 2 G|
Auswahl Geschwindig-
‘J keit Forderer intern 100 cm /mn
' Geschwindigkeit Forderer intern
o) — 0 cm /mn —=
C Geschwindigkeit Forderer reell
- - - == Aktivierung Kalibrierung — — — T T T T -
1 Kalibrierung Forderer |
| I
)(| I | 500 0 em |
Auswall I Anzaht der S Gemessene Vor)
Geschwindigkeit | Impulse, Inkre ing impulse weirtsbewegungI
Forderer reell I die abzufahren @ 00000 top Férderer I
s e e i e oy e

1
I
I
|
I
I
|
I
I
|
I
I
I
I
DES06326

Beiinterner Geschwindigkeit kann die Geschwindigkeit des Férderers vom REV 800 vorgegeben wer-

den,

der Bediener kann sie andern.

Bei reeller Geschwindigkeit wird die reelle Geschwindigkeit des Férderers vom fiir diesen Zweck vor-
gesehenen Modul am Eingang abgelesen (Eingang Impuls Forderer).

Bemerkung: Um die reelle Geschwindigkeit zu aktivieren, muss die interne Geschwindigkeit deaktiviert
werden.

Bei reeller Geschwindigkeit ist es notwendig, eine Kalibrierung des Forderers durchzufiihren:

Schritt 1; Einen Bezugspunkt zwischen einem festen Punkt und einem Punkt des Forderers fest-
legen.

Schritt 2: Die Anzahl der Impulse, die der Forderer fiir die Kalibrierung abfahren muss, eingeben
(mindestens 500 Impulse, denn eine Auflésung von minimal 1 Impuls pro cm ist empfehlenswert
und die Kalibrierung muss fur mindestens 5 m Fortbewegung des Forderers durchgefuhrt werden).
Schritt 3: Die Taste betétigen, die die Kalibrierung startet.

Schritt 4: Den Férderer vorwarts bewegen bis der Impulszahler den erwarteten Wert erreicht hat.

Das Steuermodul halt den Férderer automatisch an.
Schritt 5: Die Strecke, um die sich der Forderer vorwarts bewegt hat, messen und eingeben.
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6.7. Vorbereitung Zerstaubung
Ansicht ,Vorbereitung Zerstaubung*

£

0
di

100 |ms

100 |m=
Abziige Roboter 1

100

100

Parametrierung Parametrierung
___Forderer  Umstellung

Mz

ns

Vorbereitungszeit
Zerstaubung
beim Offnen des Abzugs

Vorbereitungszeit
Zerstaubung
beim SchlieRen des :

Abzlige Roboter 2 Apzugs

DES06327

Vorbereitungszeit Zerstaubung beim Offnen des Abzugs: Eine Berechnung der Vorbereitungszeit
fur die Zerstaubung wird auf Basis einer eingegeben Zeit durchgefiihrt. Hierbei spielt die Zeit eine Rolle,
die vergeht, bis das Produkt nach dem Befehl zur Verfiigung steht. Der Befehl zur Zerstaubung wird ver-
friiht gegeben, um die Verzdgerung beim Offnen des Ventils und der Zuleitung des Produktes zu kom-

pensieren.

Abstand, bei dem die Vorbereitung beginnt = aktuelle Geschwindigkeit X Vorbereitungszeit

Vorbereitungszeit Zerstaubung beim Schlieen des Abzugs: Eine Berechnung der Vorbereitungs-
zeit fur das Beenden der Zerstdubung wird auf Basis einer eingegeben Zeit durchgefiihrt. Der Befehl
zum Beenden der Zerstadubung wird verfriiht gegeben, um die Zeit zu kompensieren, die zum Schlie3en
des Ventils benétigt wird. Diese Zeit kann sich von der Zeit zum Offnen unterscheiden.

Diese Zeit kann negativ sein, um eine Verzdgerung zu haben, bei der Schliel3ung statt Vorfreude.
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6.8. Konfigurierung der Eingange
Ansicht ,Konfigurierung der Eingange*

Ansicht Parametrierung
Vorheriger Roboter

I-l--II [ .}
& fo <
Eingang = iy - i
CASI _ ﬁ . Eingang
externer Fef)l(lle; vl —— - D & .~ | Teilerkennung 2
Eingang Luftung xﬁ Eingang
Kabine 16 C% - XI 13 D ~& .~ |Teilerkennung 3
Eingang Betrieb - Eingang
Forderer ¥I 4 — I 14 Dﬁ.: -~ |Teilerkennung 4
Eingang Impuls xa Eingang
Forderer XC1 'LI'LI' - A D e Teilerkennung|5
Eingang 111 -~ X116 - Eingang
Teilerkennung 1 D e e T Teilerkennung 6
Wiederherstellung ) &
Werkseinstellungen Ll 2
[a)

Zustand des Kontakts: Der Zustand der Taste muss der Art des Kontakts entsprechen, der mit dem
REV 800 verbunden ist.

T Kontakt normalerweise offen:

1 .
+ Kontakt normalerweise geschlossen:

Eingang externer Fehler: Dieser Eingang erhalt eine Information, die von einem externen System an
das Modul gesendet wurde. System und Modul stehen Uber den Prozess miteinander in Wechselwir-
kung. Information an die Klemmleiste XI, Pol Nr. 8.

Hier kann beispielsweise ein Fehler ,Hochspannung“ des Pulvermoduls angelegt werden.

Eingang Luftung Kabine: Dieser Eingang erhalt die Information, ob die Liftung der Kabine in Betrieb
ist, gesendet vom Schaltschrank der Kabine an die Klemmleiste XI, Pol Nr. 6.

Eingang Betrieb Forderer: Dieser Eingang erhalt die Information, ob der Forderer in Betrieb ist, gesen-
det vom Schaltschrank des Forderers an die Klemmleiste XI, Pol Nr. 4.

Eingang Impuls Forderer: Dieser Eingang erhalt die Information tber die Impulse fiir den Forderer,
gesendet vom Schaltschrank des Forderers an die Klemmleiste XC, Pol Nr. 3.

Eingang Teilerkennung 1 bis 6: Diese Eingange erhalten Informationen, die von den Sensoren fir die
Teilerkennung an die Klemmleiste XI, Pole Nr. 11 bis 16 gesendet werden.
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Wiederherstellung Werkseinstellungen: Bei Unachtsamkeit in der Bedienung ist es moglich, dass die
Werkseinstellungen durch Druck auf folgende Taste wiederhergestellt werden:

Init

Ansicht ,Bestatigung Wiederherstellung Werkseinstellungen*:

A\

INITIALISIERUNG?

v X

Bestatigung Wieder- Annullierung Wiederher-
herstellung stellung
Werkseinstellungen Werkseinstellungen

Wenn der Bediener die Wiederherstellung der Werkseinstellungen bestatigt, werden die folgenden
Parameter reinitialisiert:

* Parameter

« Kalibrierung

* Lackiertabelle
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7. Parametrierung System
Ansicht ,Parametrierung System*

T %

Kalibrierung des Reinigung des
Touchpads g-g | (; Q| Bildschirms
Sames

Zugang Modus
Fachkraft von Sames

Einstellung des
Bildschirmkon-
- trasts

DES06329

Einstellung des Bildschirmkontrasts: Durch Druck auf die Tasten ,+* oder ,-“ kann der Bildschirm-
kontrast jeweils erhoht oder erniedrigt werden.

Kalibrierung des Touchpads: Ein Druck auf die entsprechende Taste startet einen Systemvorgang,
mithilfe dessen das Touchpad nach einem Druck mit dem Finger kalibriert werden kann.

Reinigung des Bildschirms: Ein Druck auf die entsprechende Taste startet einen Systemvorgang,
durch den das Touchpad fiir 20 s deaktiviert wird, damit der Bildschirm gereinigt werden kann.

Zugriff auf den Modus fiur eine Fachkraft von Sames: Dieser Bereich mit Passwort gibt Zugriff auf
Parameter, die bei der Konstruktion und bei Reparaturen des Moduls benutzt werden.
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8. Fehler und Betriebszustande
Ansicht ,, Fehler und Betriebszustande”

E \ :-Q:E Resettaste ;ﬁ”

Manuell Beschreibung des Fehlers oder des Betriebszustandes Nr. 1

DES06330

In dieser Ansicht werden aktuelle Fehler oder Betriebszustédnde im System angezeigt.
Bis zu zehn Fehler oder Betriebszustédnde kénnen gleichzeitig angezeigt werden.

Resettaste: Diese Taste startet einen Resetvorgang auf Modulebene.
Wird der Fehler immer noch angezeigt, besteht er weiterhin und das System muss repariert werden.
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Ubersicht tiber die Betriebszustande und Fehler:

REV 800 nicht unter Spannung (mit Trennschalter unterbrochen oder

Stopp Not-Aus oder Taste Bestatigung Stromversorgung nicht betatigt oder
Fehler Temperaturmessfuhler)
Die Anlage ist betriebsbereit. Der Zugriff auf die Ansicht ,Manueller
Manuell e -
Modus" ist méglich.
Automatik Einer der beiden Roboter befindet sich im Automatikbetrieb.
Fehler Temperatur- Einer der beiden Roboter hat den Temperaturmessfuhler ausgelost.
messfihler Warten bis der Motor abgekuhlt ist.

Fehler Forderer

Ein Roboter oder beide befinden sich im Automatikbetrieb, sie sind bereit
fur die Pendelbewegung und die Zerstidubung, aber das REV 800 erhalt
nicht die Information ,Forderer in Betrieb“. Kontakt Grenzwerte 3 und 4

Fehler Drehzahlregler 1

Ein Fehler am Drehzahlregler 1 liegt
Vor.

Fehler Drehzahlregler 2

Ein Fehler am Drehzahlregler 2 liegt
vor.

Den Hauptschalter fiir 30 s
ausschalten, dann wieder unter
Spannung setzen.

Fehler Luftung

Die Luftung ist nicht in Betrieb.
Fehlerhafte Parametrierung (bei
Erstinbetriebnahme)

Luftung wieder in Betrieb neh-
men.

Die Richtung des Kontakts
andern.

Externer Fehler

Ein externer Fehler liegt vor.
Fehlerhafte Parametrierung des
Kontakts Xl (bei
Erstinbetriebnahme)

Den Fehler beheben.
Die Richtung des Kontakts
andern.

Fehler Regelung Achse
1

Fehler Regelung Achse
2

Schaden am Getriebe des Robot-
ers.

Schaden am Potentiometer.
Problem bei der Steuerung des
Drehzahlreglers.

Das Getriebe reparieren und
erneut eine Kalibrierung
durchfiihren.

Das Potentiometer auswechseln
und erneut eine Kalibrierung
durchfiihren.

Kalibrierfehler Roboter 1

Kalibrierfehler Roboter 2

Eingegebener Wert auRerhalb des
Bereichs.

Gultige Werte eingeben.
(Hochster Wert > niedrigster
Wert)
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9. Anhang

Bestatigung einer Funktion

Deaktivierung einer Funktion

Einen Wert erhbhen

Einer Wert vermindern

Programmierung der Lackiertabellen

Manueller Betrieb

Parametrierung Roboter

Automatikbetrieb / Pendelbetrieb

Nummer des Roboters

Zerstaubung

Anfangsabstand Ebenen

Grole oberstes / unterstes Teil

Navigation in den Menus

Start / Stopp Pendelbewegung

Speichern

Vorbereitung der Bewegungen

Zurtck ins Hauptmenu

Startposition Zyklus

Aktualisierungszeichen : B - Januar 2017

30

6436




Richtung des Eingange A T

Liftung Kabine %
b

Forderer in Betrieb

Geschwindigkeit Forderer

Einfache Teilerkennung ﬁa;_-g

Externer Fehler :ff"
EXT.

Fehlerreset

Eingabe / Bestatigung

Bewegung Roboter

Freigabe Achse

Auswahl des Roboters im manuellen
Betrieb

Ubernahme der Angaben fiir Roboter Nr.
1 zu Roboter Nr. 2

Betriebszeit

Vorbereitung Zerstaubung

Teilerkennung per Lichtgitter I
Anwendung grofRer Gang Dr I ‘
Anwendung kleiner Gang -ﬂ— :
Kontrast (I'
Kalibrierung des Touchpads g.g

Reinigung des Bildschirms a
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