
 

 

 

 

 

SCARA-ROBOTER 

BENUTZERHANDBUCH 

AR-F SERIE  

AR-F450H 

AR-F500H 

AR-F650H 
 

 

 

 

 

 

 

 

RHD-0085D-1 



 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Die im Handbuch enthaltenen Informationen sind Eigentum von Hirata und dürfen nicht ohne 
vorherige schriftliche Erlaubnis seitens Hirata ganz oder teilweise kopiert werden. Bei den im 
Handbuch enthaltenen Informationen sind Veränderungen vorbehalten. Sie sind nicht 
bindend.   
Hirata übernimmt keine Verantwortung für jegliche Fehler oder Versäumnisse in diesem 
Dokument. 
 

 

RHD-0085E-1 
ROBOTERMECHANIK 

BENUTZERHANDBUCH 
 

          AR-F450H/AR-F500H/AR-F650H 
 
Erstausgabe Oktober 2012 
Erstüberarbeitung August 2013 
 
Herausgegeben von Hirata Corporation 
 
Tokyo Headquarters 
3-9-20 Togoshi, Shinagawa, Tokyo 142-0041 JAPAN 
Phone <+81> (3) 3786-1226 
Facsimile <+81> (3) 3786-1264 
 
Robot Division, Business Headquarters 
111 Hitotsugi, Ueki, Kita, Kumamoto, 861-0198 JAPAN 
Phone <+81> (96) 272-3953 
Facsimile<+81> (96) 272-0017 
 
Hirata Engineering Europe GmbH 
Am Sägewerk 7 
55124 Mainz 
Tel. <+49> (6131) 9413-0 
Fax. <+49> (6131) 91413-13 

 

 

[Hinweis] 
Bei Fragen zur Robotermechanik halten Sie bitte die Modellbezeichnung und die Seriennummer der 
Maschine bereit, bevor Sie Hirata kontaktieren. 
 

 



Inhaltsangabe 

 

1 

Kapitel  1 Überblick ............................................................................ 1-1 

1.1 Typ ........................................................................................................................................ 1-1 
1.2 Konfiguration ........................................................................................................................ 1-1 
1.3 Achsen-onfiguration .............................................................................................................. 1-2 
1.4 Roboterspezifikation ............................................................................................................ 1-3 

1.4.1 AR－F450H(L) ............................................................................................................... 1-3 

1.4.2 AR－F500H(L) ............................................................................................................... 1-6 

1.4.3 AR－F650H(L) ............................................................................................................... 1-9 

1.5 Typenschild......................................................................................................................... 1-12 
1.5.1 Typenschild und Beschriftung .................................................................................... 1-12 

Kapitel 2 Installationhinweise ........................................................... 2-1 
2.1 Sicherheitshinweise ............................................................................................................... 2-1 

2.2 Verpackung und Transportion .............................................................................................. 2-1 
2.3 Raumbedarf für Installation .................................................................................................. 2-2 

2.4 Hinweise vor Gebrauch des Roboter .............................................................................. 2-3 
2.5 Installationshinweise ............................................................................................................. 2-4 
2.6 Installationsmethode ............................................................................................................. 2-5 
2.7 Montagefläche ....................................................................................................................... 2-6 

2.7.1 Montagefläche (Allgemein für AR-F-Serie).................................................................... 2-6 

2.8 Testbetrieb ............................................................................................................................ 2-7 

2.9 Stopper ................................................................................................................................. 2-7 
2.9.1 Stopperauswahl ............................................................................................................ 2-7 

2.10 NOTAUS-Verhalten .............................................................................................................. 2-8 

Kapitel 3 Greifersystem ..................................................................... 3-1 
3.1 Erlaubtes Massenträgheitsmoment .................................................................................... 3-1 

3.2 Größe des Greifersystems .............................................................................................. 3-2 

Kapitel 4 Wartung und Inspektion .................................................... 4-1 

4.1 Hinweise zur Wartung und Inspektion ................................................................................. 4-1 
4.2 Tägliche Inspektion ............................................................................................................... 4-1 
4.3 Wiederkehrende Inspektion ................................................................................................. 4-2 

4.3.1 Roboterbefestigungschrauben ...................................................................................... 4-3 
4.3.2 Überprüfung der Ebenheit der Monatgefläche ........................................................... 4-3 
4.3.3 Schmierung der Z-Achsenspindel (Allgemein für AR-F Serie) ..................................... 4-4 
4.3.4 Z- und W-Achsen-Zahnriemeninspektion ...................................................................... 4-6 

4.3.4.1 Einstellung der Z-Achsen-Zahnriemenspannung (Allgemein für AR-F Serie) ......... 4-6 
4.3.4.2 Einstellung der W-Achsen-Zahnriemenspannung (Allgemein für AR-F Serie) ........ 4-8 

Kapitel 5 Austausch von Teilen ........................................................ 5-1 
5.1 Motoraustausch ..................................................................................................................... 5-1 

5.1.1 Austausch der A-Achsenmotorheit .............................................................................. 5-1 
5.1.2 Austaush der B-Achsenmotoreinheit ............................................................................ 5-6 
5.1.3 Austausch der Z-Achsenmotoreinheit ........................................................................ 5-11 
5.1.4 Austausch der W-Achsenmotoreinheit ....................................................................... 5-14 

5.2 Getriebefettwechsel ........................................................................................................... 5-17 
5.3 Ersatzteilliste ...................................................................................................................... 5-19 

Kapitel 6 A-CAL Methode .................................................................. 6-1 
6.1 A-CAL-Methode für jede Achse ............................................................................................ 6-2 

6.1.1 A-CAL-Methode  A(X)- und B(Y)-Achse ........................................................................ 6-3 
6.1.2 A-CAL-Metode Z- und W-Achse ................................................................................... 6-5 

6.2 Ausführung des A-CAL .......................................................................................................... 6-8 

 



Inhaltsangabe 

 

2 

 
 

Anhang Verdrahtungsplan .....................................................Anhang-1 
Anhang A Verdrahtungsplan  (Kompaktsteuerung) ................................................................ Anhang-1 

Anhang A.1 Gesamtschema ............................................................................................... Anhang-1 
Anhang A.2 Motor Schema ................................................................................................. Anhang-1 
Anhang A.3 Encoder Schema ............................................................................................ Anhang-3 

Anhang B Verdrahtungsplan  (Einbausteuerung) ................................................................... Anhang-4 
Anhang B.1 Gesamtschema ............................................................................................... Anhang-4 
Anhang B.2 Motor Schema ................................................................................................. Anhang-5 
Anhang B.3 Encoder Schema ............................................................................................ Anhang-6 

Anhang C Sicherheitsdatenblatt der Schmierstoffe ................................................................ Anhang-7 
Anhang C.1 NSK Clean Grease LG2 ................................................................................. Anhang-7 
Anhang C.2 HDS Grease 4B No.2 ................................................................................... Anhang-11 
Anhang C.3 HDS Grease SK-1A ...................................................................................... Anhang-16 

Anhang D Bremsverhalten und Bremszeit bei NOTAUS ..................................................... Anhang-24 
Anhang E CE-Erklärung ....................................................................................................... Anhang-25 

 



Vorwort 

i 

Vorwort 

Sicherheit 
Hirata-Robotersysteme bestehen aus Computer gesteuerte Mechanismen, die sich 
mit hohen Geschwindigkeiten bewegen und beachtliche Kräfte ausüben können. 
Wie alle Robotersysteme und industrielle Geräte, müssen diese mit Umsicht vom 
Bediener benutzt werden. 

(1) Lesen Sie diese Bedienungsanleitung und andere zugehörige 

Veröffentlichungen, so dass Sie Roboter und Steuerung sicher 

beherrschen. Diese Anleitung muss von allen Beschäftigten gelesen 

werden, die mit Hirata-Robotersystemen arbeiten. 

(2) Sicherheitsregeln müssen die Roboterzelle, deren Konstruktion, 
Installation, Bedienerausbildung und Bedienungsvorschriften ergänzen.  

(3) Hirata empfiehlt die Verwendung einer Zustandanzeige (Meldeleuchte) 
oder anderer Geräte, um den Roboter- und Betriebszustand anzuzeigen.   

(4) Tägliche und regelmäßige Wartung wird dringend empfohlen, um die 
Roboterleistung und Lebenszeit zu gewährleisten. 

(5) Hirata fordert Systemintegratoren auf,  erforderliche Übungen und 
Schulungen für den Endkunden bzw. Betreiber anzubieten und 
abzuhalten.   

(6) Das Handbediengerät (Teachpult) ist mit einem NOTAUS- und 
Zustimmungs-Schalter ausgerüstet. Es ist untersagt, diese 
Sicherheitselemente zu überbrücken oder nicht in den 
Sicherheits-/Schutzkreis einzubinden.  

(7) Seien Sie vor Aufnahme des Betriebs besonders aufmerksam und 
sorgfältig. Überprüfen Sie den Zustand des Roboters und der Steuerung 
und vergewissern Sie sich, dass sich keine Personen und Gegenstände im 
Arbeitsbereich des Roboters befinden. 

Roboter-Modifikation 
Hirata-Roboter müssen ggf. modifiziert werden, um sie erfolgreich in eine 
Applikation zu integrieren. Leider können scheinbar simple  Modifikationen 
entweder eine Roboterstörung verursachen oder die Leistungsfähigkeit, 
Zuverlässigkeit oder Lebenszeit des Roboters beeinträchtigen.  

Zulässige Modifikationen 

Im Allgemeinen werden die folgenden Roboter-Modifikationen keine Probleme verursachen, 
können aber die Leistungsfähigkeit beeinflussen. 

(1) Werkzeug-Boxen, Ventile, Vakuum-Erzeuger, Schraubeinheiten, Kameras, 
Beleuchtung usw. dürfen an inneren oder äußeren Verbindungen die 
Bewegungsfreiheit des Roboters nicht einschränken. Alle an beweglichen 
Roboterteilen angebrachten Belastungen müssen als Bestandteil des 
Handhabungsgewichts betrachtet werden. 

(2) Schläuche, Pneumatik-Leitungen oder Kabel am Roboter sollten so 
gestaltet sein, dass sie nicht die Gelenkbewegung einschränken oder 
Roboterbewegungsfehler verursachen. 

(3) Modifizierte Roboter-Abdeckungen sind zulässig, so lange diese nach der 
Modifikation ausreichend Schutz bieten. 



Vorwort 

ii 

 
 Unzulässige Modifikation 

Wenn nicht ordnungsgemäß ausgeführt, werden die unten aufgelisteten Modifikationen den 
Roboter beschädigen, die Systemzuverlässigkeit beeinträchtigen oder die Lebensdauer des 
Roboters negativ beeinflussen. Aus diesem Grund erlischt durch diese Modifikationen die 
Gewährleistung auf alle Komponenten, bei denen Hirata feststellt, dass sie durch die 
Modifikation beschädigt wurden. Bitte kontaktieren Sie Hirata, bevor Sie versuchen eine der 
folgenden Modifikationen vorzunehmen. 

(1) Modifizieren von Robotergehäuseteilen  

(2) Modifizieren von Antriebskomponenten (Motore, Getriebe, Zahnriemen 
usw.). 

(3) Modifikationen am Robotergehäuse, die Bohren und/oder Schneiden 
beinhalten. 

(4) Modifizieren von elektrischen Roboter- und/oder Steuerungskomponenten 
oder der HBDE-Software. 

 

 

Hinweis, Achtung und Warnung 
 

 

Symbol Beschreibung 

 

 

 

Wenn die Anweisungen eines Warnhinweises (WARNING) nicht 
befolgt werden, kann es zu Verletzungen,  Beschädigung oder 
Beeinträchtigung des Roboters oder der Steuerung kommen.   

 

 

 

Wenn die Anweisungen eines Achtungshinweises (CAUTION) 
nicht befolgt werden, können Roboter oder Steuerung beschädigt 
werden. 

 Ein Hinweis (NOTE) bietet ergänzende Informationen, hebt einen 
Punkt oder Vorgang hervor oder gibt Tipps für einfachere 
Handhabung. 
 

 

 

Hinweis 

ACHTUNG 

WARNUNG 
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Kapitel 1 Überblick 

Dieser Roboter ist ein horizontaler Schwenkarmroboter (SCARA). 

Der Roboter hat vier Achsen: Die A- und B-Achse bewegen den Arm in der 
horizontalen Ebene. Die Z-Achse bewegt den Greifer vertikal und W-Achse 
führt die Orientierung des Greifers nach oder dreht ihn in die gewünschte 
Lage.  

Der Roboter kann unterschiedlichste Aufgaben wie Handhabung, Montage, 
Kleberauftrag und Schraubvorgänge durchführen. 

1.1 Modelle 

Es gibt drei Modelle, die durch ihre Armlängen definiert werden. 

1. AR－F450H: 

Arbeitsradius 450mm, batterielose Absolut-Encoder, hohe 
Geschwindigkeit 

2. AR－F500H: 

Arbeitsradius 500mm, batterielose Absolut-Encoder, hohe 
Geschwindigkeit 

3. AR－F650H: 

Arbeitsradius 650mm, batterielose Absolut-Encoder, hohe 
Geschwindigkeit 

1.2 Robotersystemkonfiguration  

Das Hirata Robotsystem besteht aus folgenden Komponenten. 

Die mit einem Punkt ● markierten Komponenten sind nicht Bestandteil des 
Lieferumfang und müssen vom Benutzer bereitgestellt werden. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild1-1 Robotersystemkonfiguration 

 

 

 

● Peripherieverkabelung 

● E/A-Module 

AR-F Roboter 

● Personal computer 

Steuerung 

Handbediengerät 
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1.3 Achsenkonfiguration 

Die Roboter der AR-F-Series verfügen über folgende Achsen: 

1. A(X)-Achse (Drehachse) 

2. B(Y)-Achse (Drehachse) 

3. Z-Achse (Linearachse) 

4. W-Achse (Drehachse) 

 
 

Tabelle 1-1 Achsenkonfiguration  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild1-2 Achsenkonfiguration 

 1. Achse 2. Achse 3. Achse 4. Achse 

Rotationachse A B  W 

Linearachse   Z  

A(X)-Achse 

B(Y)-Achse 

W-Achse 

Z-Achse 

X-Richtung Y-Richtung 
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1.4 Roboterspezifikation 

1.4.1 AR－F450H 

Die nachfolgende Tabelle 1.2 zeigt die technischen Daten des jeweiligen 
Modell und die Bilder 1.3 und Bild1.4 die Abmessungen. 

Tabelle 1-2 AR-F450H Roboterspezifikation 

Achsenname A-Achse B-Achse Z-Achse W-Achse 

Motorleistung AC400 W AC200 W AC200 W AC100 W 

Arbeitsbereich ±125° ±145° 200 mm ±360° 

Max. 
Geschwindigkeit 

450°/s 720°/s 1120 mm/s 1940°/s 

Wiederhol- 
genauigkeit 

±0.02 mm ±0.02 mm ±0.02° 

Max. 
Umfangsgeschw. 

6670 mm/s 

Armlänge 
A-Achse:  200 mm 
B-Achse:  250 mm 

Handhabungs- 
gewicht 

nominal: 2 kg   
maximal: 5 kg  

Gewicht 28 kg 

Applikations
kabel 

Kabel 15-adrig×0.2mm2 

Luft 
φ4×2, φ6×2 

[normaler Betriebsdruck: 0.4-0.5MPa] 

Geräusch- 
emission 

76.4 dba 
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Bild1-3 Arbeitsbereich des Modells AR-F450H 
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Bild1-4 Außenabmessungen und Anschlussmaße des Modells AR-F450H 
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1.4.2 AR－F500H 

Die nachfolgende Tabelle 1.3 zeigt die technischen Daten des jeweiligen 
Modells und die Bilder 1.5 und Bild1.6 die Abmessungen  

Tabelle 1-3 AR-F500H Roboterspezifikation 

Achsenname A-Achse B-Achse Z-Achse W-Achse 

Motorleistung AC400 W AC200 W AC200 W AC100 W 

Arbeitsbereich ±125 ° ±145 ° 200 mm ±360 ° 

Max. 
Geschwindigkeit 

450 °/s 720 °/s 1120 mm/s 1940 °/s 

Wiederhol- 
genauigkeit 

±0.02mm ±0.02mm ±0.02 ° 

Max. 
Umfangsgeschw. 

7060 mm/s 

Armlänge 
A-Achse: 250 mm 
B-Achse: 250 mm 

Handhabungsgewicht 
nominal: 2 kg  
maximal: 5 kg  

Gewicht 29 kg 

Applikations- 
leitungen 

Kabel 15-adrig×0.2mm2 

Luft 
φ4×2, φ6×2 

[normaler Betriebsdruck: 0.4～0.5MPa] 

Geräuschemission 76.4 dba 
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Bild-5 Arbeitsbereich des Modells AR-F500H 
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Bild1-6 Außenabmessungen und Anschlussmaße des Modells of AR-F500H 
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1.4.3 AR－F650H 

Die nachfolgende Tabelle 1.4 zeigt die technischen Daten des jeweiligen 

Modell und die Bilder 1.7 und Bild 1.8 die Abmessungen: 

Tabelle 1-4 AR-F650H Robotspezifikation 

Achsenname A-Achse B-Achse Z-Achse W-Achse 

Motorleistung AC400 W AC200 W AC200 W AC100 W 

Arbeitsbereich ±125 ° ±145 ° 200 mm ±360 ° 

Max. 
Geschwindigkeit 

450 °/s 720 °/s 1120 mm/s 1940 °/s 

Wiederhol- 
genauigkeit 

±0.02 mm ±0.021 mm ±0.02 ° 

Max. 
Umfangs- 

geschwindigkeit 
8240 mm/s 

Armlängen 
A-Achse: 400 mm 
B-Achse: 250 mm 

Handhabungsgewicht 
nominal: 2 kg 
maximal: 5 kg 

Gewicht 30 kg 

Applikations 
leitungen 

Kabel 15-adrig×0.2mm2 

Luft 
φ4×2, φ6×2 

[normaler Betriebsdruck: 0.4～0.5MPa] 

Geräuschemission 76.4 dba 
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Bild1-7 Arbeitsbereich des Modells of AR-F650H 
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Bild1-8 Außenabmessungen und Anschlussmaße des Modells AR-F650H 
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1.5 Lage der Hinweisschilder 

1.5.1 Hinweisschild und Bedeutung 

 

 

 Hinweisschild 

1 

AIR PRESSURE 0.4～0.5MPa
MAX PAYLOAD  5kg

WEIGHT       **kg
DATE         20**/**/**
SER.NO       R******
MODEL        ********

   Industrial Robot

CORPORATION/ Robotics Div

111 Hitotsugi,Ueki,Kita,Kumamoto,861- 0198 Japan
MADE IN JAPAN

MAX REACH    *** mm

 

<Typenschild> 

 

2 

 

<Elektrischer Schlag> 

Gefahrenstelle Elektrischer Schlag 

Bevor an dieser Stelle gearbeitet 
wird, ist das Robotersystem vom 
Netz zu trennen. 

3 

 

<Schutzerde PE>  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild1-9 AR-F-Serie Hinweisschilder 
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Kapitel 2   Installationshinweise 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild.2. 1 Beispiel eines Roboterzellenaufbaus 

2.1 Sicherheitshinweise 

Beachten Sie beim Umgang mit dem Roboter folgende Sicherheitshinweise: 

(1) Treffen Sie entsprechende Sicherheitsmaßnahmen, um Personen daran zu 
hindern in der Gefahrenbereich des Roboters zu kommen. Beachten Sie die 
einschlägigen Sicherheitsnormen und Gesetze. 

(2) Um einen sicheren Betrieb des Roboters und dessen Steuerung zu 
gewährleisten, nehmen Sie keine Veränderungen daran vor. 

(3) Bewegen Sie niemals den Roboter gewaltsam mit der Hand und halten Sie 
die maximale vorgegebene Gewichtsbelastung des Roboters ein. 
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2.2 Verpackung und Transport 

Befolgenden Sie die Instruktionen beim Verpackungen und Transportieren des 
Robotersystems und vermeiden Sie, dass es geworfen oder fallen gelassen wird. 

 Benutzen Sie entsprechende Hilfszeuge für den Transport. 

 Transportieren Sie den Roboter in stehender Lage. 

 Legen Sie keine Gegenstände auf den Roboter. 

 Sichern Sie den Arm mit der roten Halteplatte. 

 Benutzen Sie Sicherheitsschuhe, -handschuhe und andere Hilfsmittel beim 
Tragen des verpackten Roboters.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild.2.2 Verpacktes Produkt 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild.2.3 Gesicherter Roboterarm 

Armhalteplatte 

Roboter 

Zubehör 

Steuerung 



Kapitel 2  Installation 

2-3 

2.3 Erforderlicher Einbauraum der Installation 

Bei der Installation des Roboters ist auf Folgendes zu achten: 

(1) Der geplante Arbeitsbereich muss dem des Roboters entsprechen. 

(2) Im Schwenkbereich des Roboterarm sollten sich keine Hindernisse befinden.  

(3) Es ist genügend Freiraum vorzusehen, um problemlos Wartungsarbeiten am 
Roboter durchführen zu können. 

 

2.4 Vorsichtsmaßnahmen vor der Inbetriebnahme 

(1) Überprüfen Sie alle Kabel und Steckverbinder sowie Halteschrauben bevor 
Sie die Betriebsspannung einschalten. 

(2) Um Fehlfunktionen und Beschädigungen am Roboter zu vermeiden, folgen 
Sie den Anweisungen im Handbuch und benutzen Sie den Roboter nur in 
der dort beschriebenen Art und Weise. 

(3) Vor Inbetriebnahme des Roboters prüfen Sie, dass sich keine Personen 
oder Gegenstände im Arbeitsbereich des Roboters befinden. 

(4) Nur Personen mit der entsprechenden Qualifikation dürfen den 
Roboter in Betrieb nehmen. Eine Schulung mit den Inhalten 
Installation, Betrieb, Justage, Wartung und Inspektion, Reinigung, 
Ersatzteilaustausch und Reperatur müssen diese Personen absolviert 
haben. Personen, die eine solche Schulung durch Hirata erhalten 
haben, bekommen ein entsprechendes Zertifikat.   

Einzelheiten der Roboter-Schulung 

 Sicherheitstraining 

 Bediener- und Programmierschulung 

 Fehlerbehebung 

 Überblick über das Robotersystem 

 Überblick über die Steuerung 
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2.5 Vorsichtsmaßnahmen bei Installation 

Ungenügende oder mangelhafte Installationsbedingungen des Robotersystems 
können mechanische Störungen und Fehlfunktionen bewirken. Folgende 
Bedingungen müssen eingehalten werden: 

(1) Ort der Installation des Robotersystems: 

1) Umgebungstemperatur: 0-40°C mit einer Luftfeuchtigkeit von 35-90% 
(nicht kondensierend) 

2) Keine Staub- oder Rauchbelastung 

3) Keine entflammbaren oder Korrosiven Gase. 

4) Keine oder nur geringe Vibrationen. 

5) Keine starken elektrischen Störfelder 

6) Leichte Zugänglichkeit zwecks Inspektion und Reparatur. 

(2) Installation der Steuerung 

1) Die Steuerung sollte sich außerhalb des Arbeitsbereich des Roboters 
befinden und gut zugänglich sein. 

Der NOTAUS-Taster und andere Bedien-Elemente an der Steuerung 
müssen gut zugänglich sein. 

2) Achten Sie auf genügend Freiraum bei den Lüftungsschlitzen und 
Lüfter. 

3) Verwenden Sie gut geschirmte Kabel für die Ein- und Ausgangssignale 
und achten Sie auf gute Erdung des Schirms. 

4) Achten Sie auf die Schutzerdung der Steuerung. (PE). 

5) Achten Sie auf genügend Abstand zwischen Signal- und 
Leistungskabeln. 

6) Installieren Sie genügend viele zusätzliche NOTAUS-Taster. 

(3) Installation der Robotmechanik 

1) Montieren Sie den Roboter auf einer horizontalen Platte. 

2) Die Montageplatte muss aus Stahl mit einer Dicke von 15 mm oder aus 
Aluminium mit einer Dicke von 20 mm oder mehr sein. Die Ebenheit der 
Platte sollte 0,2 mm/m oder besser sein.  

3) Zu Befestigung des Roboter verwenden Sie vier M12 Schrauben mit 
einer Festigkeit von 10.9 und ziehen Sie die Schrauben mit einem 
Moment von 110Nm an. 
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2.6 Installationsmethode 

・ Heben Sie den Roboter immer mit min. zwei Personen. Das Gewicht des 

Roboters beträgt ca. 30 kg. 

・ Benutzen bei den Arbeiten entsprechende Schutzausrüstung und Hilfszeuge. 

 

 

 Installieren Sie den Roboter auf einem horizontalen Untergestell. 

 Siehe Kap. 2.7 Montagefläche bezüglich der Befestigungslöcher. 

 Wird der Roboter mit maximaler Beschleunigung und Geschwindigkeit 
betrieben, können Reaktionskräfte von bis zu 3500 N auftreten. Um 
Vibrationen und Positionsdrift zu vermeiden, die durch die Reaktionskräfte 
hervorgerufen werden können, achten Sie auf einen verwindungssteifen und 
stabilen Unterbau und verdübeln diesen mit dem Boden. 

 Benutzen Sie M12×45 oder längere Schrauben zur Befestigung des 
Roboters. Festigkeit : 10.9, Anzugsmoment: 110Nm 

 Positionieren Sie den Roboter und die Steuerung in unmittelbarer Nähe 
zueinander. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild. 2.4 Haltschrauben 

Haltschrauben 

WARNUNG 
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2.7 Montagefläche 

2.7.1 Montagefläche für alle Roboter der AR-F-Sserie 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild.2. 5 Montagefläche des Roboterfusses 

 

Bild.2. 6 Montagefläche des Greiferflansches 
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2.8 Testbetrieb 

Nach der Installation, einer Justage, Überprüfung, Wartung oder Reparatur 
müssen folgende Maßnahmen durchgeführt werden:   

1) Überprüfung der NOTAUS-Funktion. 

2) Bewegen Sie den Roboterarm bzw. Jede Achse an die Grenzen des 
Arbeitsbereichs und achten Sie auf Vibrationen und Geräusche. 

3) Überprüfen Sie, dass sich jede Achse korrekt verhält und alle Positionen 
im Arbeitsbereich des Roboters liegen. 

4) Beginnen Sie den Automatikbetrieb mit niedriger Geschwindigkeit und 
erhöhen Sie sie schrittweise. 

 

 

2.9 Stopper 

2.9.1 Stopperauswahl 

Wenn Sie externe Stopper zur Begrenzung des Arbeitsbereiches einsetzen, achten 
Sie darauf, dass der Stopper folgende Kapazität besitzt: 

1) Stopper für A-Achse ・・・110 J 

2) Stopper für B-Achse ・・・730 J 

Passen Sie in diesem Fall auch die Arbeitsbereiche des Roboters in den jeweiligen 
Maschinenparametern an. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild.2.7 Stopper 

2) B-Achse 1) A-Achse 
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2.10 Gefahrenstellen am Roboter 

An den im Bild gekennzeichneten Stellen kann es bei Unachtsamkeit zu 
Quetschung oder Scherung kommen. Durch Betätigung des NOTAUS oder 
Zustimmtasters wird der Roboter sofort stromlos. : 

1) Drücken Sie die A- oder B-Achse per Hand in die entgegen gesetzte 
Richtung.  

2) Drehen Sie die Spindel der Z/W-Achse nach oben. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild.2-8 Gefahrenstellen am Roboter 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 2-9 Bewegen der Achsen im stromlosen Zustand 

 

 

Wegdrücken des Arms 

Drehen des Achse. 
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Kapitel 3   Greifersystem 

3.1 Erlaubtes Massenträgheitsmoment 

Außer dem Handhabungsgewicht spielt auch die Massenträgheit des 
Greifersystems einschließlich Werkstück und Verschlauchung an der W-Achse 
eine wichtige Rolle und muss überprüft werden. 

* Zu große Massenträgheitsmomente führen zu Fehlpositionierung und  
Störungen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 3-1 Betrachtung der Massenträgheit 

 

Berechnung des Massenträgheitsmoments  

Beachten Sie, dass IMAX≥I sein muss. 

 

I＝IG+M･r 2 

 

I : Application's moment of inertia applying to W-axis (kgm2) 

IG : Moment of inertia at application's center of gravity (kgm2) 

M : Masse des Greifersystems (kg) 

r : Abstand zwischen Mittelpunkt der W-Achse und Schwerpunkt des   

 Greifersystems (m) 

 

Schläuche und Kabel erhöhen ggf. das Massenträgheitsmoment des Greifersystems. 

Tabelle 3.1  Erlaubtes Massenträgheitsmoment (IMAX) 

AR-F450H/AR-F500H/AR-F650H 0.045 kgm2 

AR-F450L/AR-F500L/AR-F650L 0.012 kgm2 

 

r 

G: Massenschwerpunkt Greifersystem 

Mittelpunkt der W-Achse 

Greifer 
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3.2 Ausladung des Greifersystems 

Prinzipiell sollte versucht werden, das Greifersystem konzentrisch zum 
Mittelpunkt der Z/W-Achse zu befestigen. Wird das Greifersystem ausladend 
angebracht, sollte die Ausladung max. 200 mm betragen. Durch die Ausladung 
verschlechtert sich die Positioniergenauigkeit und Leistung des Roboters. (Siehe 
Bild 3-2.) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 3-2 Abstand des Greifersystems zum Mittelpunkt der Z/W-Achse 

L 
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Kapitel 4  Inspektion und Wartung 

 

Die Inspektion und Wartung darf nur von dafür geschulten Personen 
durchgeführt werden. 

 

4.1 Vorsichtsmaßnahmen bei Inspektion und Wartung 

(1) Die Netzspannung an der Steuerung muss immer ausgeschaltet sein, 
bevor mit Wartungsarbeiten am Roboter begonnen wird. 

(2) Der Hauptschalter muss gesichert sein, so dass ein ungewolltes 
Einschalten der Steuerung durch eine dritte Person verhindert wird. 

(3) Beim Einbau von Ersatzteilen und dem Zusammenbau des Roboters ist 
darauf zu achten, dass keine Fremdkörper im Roboter verbleiben. 

(4) Vor dem Öffnen der Steuerung ist diese vom Netz zutrennen. 

(5) Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile von Hirata. Speziell sind 
Sicherungen nur mit gleichen elektrischem Wert einzusetzen, andernfalls 
kann es zu schwerwiegenden Beschädigungen oder Feuer kommen.  

(6) Vor der Wiederinbetriebnahme vergewissern Sie sich, dass sich niemand 
im Arbeitsbereich des Roboter befindet und alle Sicherheitselemente 
einwandfrei funktionieren. 

4.2 Tägliche Inspektion 

(1) Vor Inbetriebnahme 

Bevor der Roboter gestartet wird, sollte er auf Verschmutzungen und 
Beschädigungen geprüft werden. Im Speziellen sollte auf Folgendes 
geachtet werden: 

1) Druckluft ist vorhanden (sofern benötigt) 

2) Keine undichten Druckluftschläuche 

3) Keine Beschädigungen an den Kabel und anderen Teilen 

4) Keine losen Stecker an den Sensoren 

 

(2) Unmittelbar nach dem Start des Roboters 

Keine abnormalen Geräusche oder Vibrationen während des Betriebs 

1) Kabel und Schläuche zum Greifersystem liegen richtig 

2) Es tritt keine Fehlpositionierung auf 

 

(3) Nach dem Abschalten des Roboters 

1) Keine Übertemperatur an den Roboterachsen 

2) Überprüfung auf Beschädigungen 

 

WARNUNG 
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4.3 Periodische Inspektion 

Überprüfen Sie die folgenden Punkte in periodischen Abständen, um die 
Leistungsfähigkeit des Roboters zu erhalten. Schalten Sie vor der Inspektion die 
Netzspannung an der Robotersteuerung ab. 

 

Tabelle 4-1 Inspektionspunkte 

Teilename Prüfpunkt Interval Referenz Bemerkung 

Befestigung des Roboters Anzugsmoment 6 Monate 4.3.1 M12＝110 Nm 

Horizonatalität des Roboters Horizontalität 6 Monate 4.3.2 Maschinenwasserwaage 

Z-Achsenspindel Schmierung 3 Monate 4.3.4 Nach Bedarf auftragen 

Empfohlenes Fett: LG2 (NSK)※ 

Z- und W-Achsenzahnriemen Zahnriemen 3 Monate 4.3.5  

 

(1) Zum Fetten der Z-Achsenspindel verwenden Sie bitte das Lithium-Fett "LG2(NSK)"  

 

(2) Tabelle 4-2 zeigt das verwendete Fett, das im Getriebe der A- und B-Achse 
verwendet wird. Es handelt sich um eine lebenslange Schmierung, die nicht gewartet 
werden muss. Sollte der Motor ausgetauscht werden, so empfiehlt sich auch das Fett 
im Getriebe zu erneuern. 

 

Tabelle 4-2 Getriebefettspezifikation 

AR-F450H, AR-F500H, AR-F650H 

Teil Lagerung und Getriebe Fett/Hersteller 

1. A-Achsengetriebe 
2. B-Achsengetriebe 

(Getriebe) 
Harmonic drive 
Harmonic drive 

4B No.2 ※/ HARMONIC DRIVE SYSTEMS 

 
AR-F450L, AR-F500L, AR-F650L 

Teil Lagerung und Getriebe Fett/Hersteller 

 
1. A- Achsengetriebe 
2. B- Achsengetriebe 

(Getriebe) 
Harmonic drive 
Harmonic drive 

SK-1A ※/ HARMONIC DRIVE SYSTEMS 

 

                                                   
※  Fettdatenblatt siehe "Anhang C. Material Sicherheitsdatenblatt 
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4.3.1 Roboterbefestigungsschrauben 

Der Roboterfuß ist mit vier Schrauben M12x45 oder länger und mit einer 
Festigkeit von 10.9 zu befestigen. Das Anzugsmoment beträgt 110 Nm. Der feste 
Sitz der Schrauben sollte regelmäßig überprüft werden. Zu leicht angezogene 
oder lose Schrauben verursachen Fehlpositionierungen des Roboters. 

 

4.3.2 Überprüfung der Horizontalität  

Der Roboter muss exakt horizontal ausgerichtet sein. Überprüfen Sie die 
Horizontalität regelmäßig. Unzureichende Horizontalität verursacht 
Fehlpositionierung und Vibrationen. 
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4.3.3 Schmierung der Z-Achsenspindel 

 

Der Schmierfilm der Z-Achsenspindel muss regelmäßig überprüft werden. Eine 
unzureichend geschmierte Spindel verschleißt schneller. Beim Auftragen des 
Fetts ist mit Umsicht vorzugehen. Überschüssiges Fett ist zu entfernen, um 
Verschmutzungen der Peripherie und Werkstücke zu vermeiden. 

 

 Fett   : LG2 (NSK) 

 Empfohlenes Werkzeug : Innensechskantschlüssel 2.5 

 Vorgehensweise 

(1)  Z-Achse komplett nach unten fahren. 

(2) Netzspannung ausschalten. 

(3) Fett direkt auf die Z-Achsenspindel auftragen. 

(4) Netzspannung einschalten und Z-Achsen komplett nach oben fahren. 

(5) Netzspannung ausschalten. 

(6) B-Achsen-Abdeckung (2) entfernen. 

(7) Nun ist der obere Teil der Spindel sichtbar. Fett direkt auf die Spindel 
auftragen. 

(8) Überschüssiges Fett abwischen. 

(9) Netzspannung einschalten. 

(10) Z-Achsen mehrmals kompett hoch und runter fahren, damit sich das Fett 
verteilt.  

(11) B-Achsen-Abdeckung montieren. 

(12) Testbetrieb durchführen, um korrekte Funktion zu prüfen. 

 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 30 Minuten 
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Bild 4-1 Z-Achsenspindel Schmierstelle 1 

 

 

 

Bild 4-2 Z-Achsenspindel Schmierstelle 2 

B-Achsenabdeckung 

Innensechskantschraube 

M4×8L 

Fett auftragen 

Überschüssiges Fett entfernen 

Z-Achsenspindel 

Z-Achsenspindel 

Fett auftragen 

Überschüssiges Fett entfernen 
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4.3.4 Z- und W-Achsenzahnriemeninspektion 

Die Zahnriemenspannung wurde werksseitig optimal eingestellt. Dennoch kann 
es vorkommen, dass sich die Riemenspannung verändert. 

Ist die Zahnriemenspannung zu hoch, kommt es zu Geräuschen und die 
Lebensdauer des Riemens und der Lager sinkt. Ist die Zahnriemenspannung zu 
gering, kann der Riemen überspringen oder die Positioniergenauigkeit ist 
schlecht. 

4.3.4.1 Einstellung der Z-Achsenzahnriemenspannung 

 Empfohlenes Werkzeug : Ultraschallmeßgerät für Zahnriemenspannung  
Typ: U-507/GATES UNITTA), W-Achsenzahnriemen 
Justage Spanner (A082-J01-115), 
Innensechskantschlüssel 4 mm, Drehmomentenschlüssel 

 Prozedur: 

(1) Netzspannung ausschalten.  

(2) B-Achsen-Abdeckung (1) und (2) entfernen. Seitlich Schrauben entfernen 
und dann die auf der Oberseite.  
(Schrauben M4×8  8 Stück) 

(3) Messung der Zahnriemenspannung und Vergleich des Meßergebnis mit 
den Werten aus Tabelle 4-3. Weiter mit Schritt (4), wenn Spannung 
korrigiert werden muss, ansonsten weiter mit Schritt (7) 
 

(4) Lösen der Motorhalteplatte.  
(Innensechskantschraubent M5×18  3 Stück) 

(5) Zahnriemenspannung einstellen (Sechskantschraube M5×30) bis 
Spannung korrekt ist.  
Motorhalteplatte wieder befestigen. 

(6) Erneute Messung der Spannung  
Wenn weiterhin außerhalb des erlauten Bereich, zurück zu Schritt (4) 

(7) B-Achsen-Abdeckung montieren. 

(8) Netzspannung einschalten. 

(9) Ausführen des Testbetriebs 

 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 45 Minuten 
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Tabelle 4-3 Z-Achsenzahnriemen Einstellungstabelle 

Robotertyp H typ L typ 

Typ 501-3GT-15 489-3GT-6 

M: Gewicht 2.5 g/m 2.5 g/m 

W: Riemenbreite 15 mm 6 mm 

T: Spannung 74±10% N 29±10% N 

S: Meßbereich 183 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 4-3 Entfernen der B-Achsenabdeckung 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 4-4 Einstellung der Zahnriemenspannung der Z-Achse 

B-Achsenabdeckung (1) 

B-Achsenabdeckung (2) 

②  

①  

Messpunkt Riemenspannung 

Schrauben der Motorhalteplatte 

Innensechskantschrauben M5×3 Stk. 

Anzugsmoment: 4.5 Nm 

Justageschraube für  

Riemenspannung 

Hexagon head bolt M5 
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4.3.4.2 Einstellen der Zahnriemenspannung der W-Achse 

 Erforderliches Werkzeug: Ultraschallmeßgerät für Zahnriemenspannung  
Typ: U-507/GATES UNITTA), W-Achsenzahnriemen 
Justage Spanner (A082-J01-115), 
Innensechskantschlüssel 4 mm, Drehmomentenschlüssel 

 Vorgehensweise: 

(1) Netzspannung ausschalten.  

(2) B-Achsen-Abdeckung (1) und (2) entfernen. Zuerst die seitliche dann die 
obere.  
(Schrauben M4×8 8 Stück) 

(3) Messen der Zahnriemenspannung. Wenn der Meßwert nicht im 
zulässigen Bereich, wie in Tabelle 4-4 beschrieben, liegt, weiter mit 
Schritt (4) und einstellen der korrekten Spannung.  
Wenn Meßwert in Ordnung ist, weiter mit Schritt (9). 

(4) Lösen der Schrauben der Zahnriemenradhalterung. 
Innensechskantschraube M5×18 2 Stück 

(5) Verstellen der Sechskantschraube M5×35 bis die korrekte Spannung 
erreicht ist.  
Danach Schrauben der Zahnriemenradhalter wieder festziehen. 

(6) Lösen der Schrauben der Motorhalteruungplatte Innensechskantschraube  
M5×18 3 Stück 

(7) Verstellen der Sechskantschraube M5×30 bis die korrekte Spannung 
erreicht ist.  
Danach Schrauben der Motorhalterungsplatte wieder festziehen.. 

(8) Erneute Messung der Zahnriemenspannung. Wenn Meßwert nicht korrekt 
zurück zu Schritt (4)-(7). 

(9) B-Achsen-Abdeckung montieren 

(10) Netzspannung einschalten. 

(11) Durchführen des Testbetriebs. 

 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 30 Minuten 

 

Tabelle 4-4 W-Achsen Zahnriemenspannungstabelle 

Robotertyp H typ L typ 

Typ 366-3GT-9 327-3GT-25 366-3GT-6 327-3GT-15 

M: Gewicht 2.5 g/m 2.5 g/m 2.5 g/m 2.5 g/m 

W: Riemenbreite 9 mm 25 mm 6 mm 15 mm 

T: Spannung 44±10% N 120±10% N 29±10% N 74±10% N 

S: Meßbereich  76 mm 86 mm 76 mm 86 mm 
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Bild 4-5 Entfernung der B-Abdeckung 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 4-6 Einstellung der Zahnriemenspannung der W-Achse (1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 4-7 Einstellung der Zahnriemenspannung der W-Achse (2) 

Messpunkt Riemenspannung 

Haltschrauben des Zahnriemenrad- 

Halterung M5×2 Stk.  

Anzugsmoment: 4.5 Nm 

Justageschraube 

Sechskantschraube M5 

B-Achsenabdeckung (1) 
B-Achsenabdeckung (2) 

Messposition Riemenspannung Einstellschraube 

Sechskantschraube M5 

Motorhalterungsschrauben 

Innensechskantschraube M5×3 Stk. 

Anzugsmoment : 4.5 Nm 

②  

①  



Kapitel 5 Austausch von Teilen 

 

5-1 

Kapitel 5   Austausch von Teilen 

 

Der Austausch von Teilen am Roboter darf nur von dafür eigens geschulten 
Personen durchgeführt werden. 

 

5.1 Motoraustausch 

5.1.1 A-Achsenmotoraustausch 

 

Bitte achten Sie auf die richtige Orientierung der Steckverbinder an den Motoren! 
Falsch gesteckte Stecker führen zu Beschädigungen der Motore und Encoder. 
Das Wegmeßsystem (Encoder) ist im Motor integriert. Deshalb muss nach dem 
Austausch des Motors ein Kalibriervorgang durchgeführt werden! (Siehe Kap. 6.1 
A-CAL-Methode jeder Achse). Prüfen Sie ebenso den Zustand des Getriebefetts. 
Ggf. ist dieses nachzufüllen oder zu erneuern. (Siehe Kap.5.2 
Getriebefettwechsel). 

 Erforderliches Werkzeug und Teile: 

Innensechskantschlüssel 4, 5, 8 mm, 
Kreuzschlitzschraubendreher Nr.2, 
Drehmomentenschlüssel,  
Lock Tight 243 (Schraubensicherungslack) 

H: Motortyp: R2AA06040FXW8FM8: SANYO DENKI 
 L: Motortyp: R2AA06020FXP8GM: SANYO DENKI 
Dieses Werkzeug wird nur für die H-Modellreihe benötigt: 
Blechschere, Zange 
Bandklammer mit freien Endklammern: 201-L207 
Schmierstoff: KS-609 

 Vorgehensweise 

(1) Netzspannung ausschalten. 

(2) Entfernen Sie die Rückwand. (Siehe Bild 5-1) 
(Schraube M5×10  6 Stück) 

(3) Trennen der Steckverbinder von Motor und Encoder der A-Achse. 

(4) Entfernen des Abdeckung des A-Achsengetriebes. 

(5) Entfernen des A-Achsenarms. (Siehe Bild 5-2) 
(Innensechskantschraube M10×25  8 Stück) 

(6) Entfernen des oberen A-Achsenabdeckung (Siehe Bild 5-3) 
(InnensechskantflachkopfschraubeM8×16  4 Stück) 

(7) Entfernen des A-Achsenmotors und -getriebe (Siehe Bild 5-4) 
(InnensechskantschraubeM6×30  10 Stück) 

WARNUNG 
 

ACHTUNG 
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(8) Bei dem H-Modellen: Aufschneiden der Bandklammer mit Blechschere, 
um den Kühlkörper entfernen zu können. Die Bandklammer kann nicht 
wiederverwendet werden und muss ebenfalls erneuert werden. Entfernen 
des Schmierstoffs am Kühlkörper. Bitte vorsichtig vorgehen, um 
Beschädigungen am Kühlkörper zu vermeiden. (Siehe Bild 5-5 und 5-6) 
(Innensechskantschraube M4×80  6 Stück) 

(9) Entfernen des Getriebes (Gehäuse). (Siehe Bild 5-7) 
(Innensechskantschraube M6×20  2 Stück) 

(10) Entfernen des Flansches und des Wellengenerators des Getriebes. 
(Siehe Bild 5-8) 
(Innensechskantschraube M5×12  4 Stück, Innensechskantschraube 
5×15 

(11) Beim Einbau des neuen Motors gehen Sie bitte in umgekehrter 
Reihenfolge vor. Bei den H-Modellen: Achten Sie bitte auf gleichmäßige 
Verteilung des Schmierstoffs auf dem Kühlkörper.  
Wechseln Sie ebenso das Getriebefett. Siehe Kap. 5.2 
Getriebefettwechsel. Vergessen Sie nicht die Abdeckung am Ende des 
Getriebes.  
Beim Wiedereinbau der Schrauben verwenden Sie bitte 
Schraubensicherungslack Lock Tight 243 bei allen Schrauben. 

(12) Netzspannung einschalten. 
 

(13) Führen Sie den Testbetrieb durch. 

 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 60 Minuten 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-1 Entfernen der Rückwand 

Entfernen der Rückwand 
Schrauben M5 6 Stück 
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Bild 5-2 Entfernen des A-Achsenarmes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-3 Entfernen der oberen A-Achsenplatte 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-4 Entfernen des A-Achsenmotors und -getriebe 

 

Entfernen der oberen A-Achsenplatte 
Innensechskantflachkopfschraube M8 4 Stück 
Anzugsmoment: 15 Nm 

Entfernen der Abdeckung 

Entfernen des A-Achsenarms 
Innensechskantschraube M10 8 Stück 
Anzugsmoment: 73 Nm 

Entfernen des A-Achsenmotors und -getriebe 
Innensechskantschraube  M6  10 Stück 
Anzugsmoment: 8.0 Nm 
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Bild 5-5 Entfernen der Bandklammer (H-Modell) 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-6 Entfernen des Kühlkörpers 

 

 

Bei H-Modellen muss der Kühlkörper entfernt werden. 
Das Entfernen des alten Schmierstoffs sorgfältig und behutsam 
durchführen. 
Innensechskantschraube M4  6 Stück 
Anzugsmoment: 2.5 Nm 

Bei H-Modellen: Bandklammer 
vorsichtig mit Metallschere 
auftrennen. 

Bitte Bandklammer und Öl 
entfernen und erneuern. 
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Bild 5-7 Entfernen des A-Achsengetriebes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-8 Explosionsdarstellung Motor 

 

 

Entfernen des Flansches und des 
Wellengenerators 
Innensechskantschraubet M5  5 Stück 
Anzugsmoment: 10 Nm (Motorwelle) 
Anzugsmoment: 4.5 Nm (Flansch) 

O-Ring 
H,L types: AS568B-034-F201 Viton 

Entfernen des Getriebegehäuses 
Innensechskantschraube M6 2 Stück 
Anzugsmoment: 8.0 Nm 

O-Ring 
H-Modell: AS568B-045-F201 Viton 
L-Modell: AS568B-040-F201 Viton 

O-Ring 
H-Modell: AS568B-020-F201 Viton 
L-Modell: AS568B-016-F201 Viton 
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Bild 5-9 Auftragen des Schmierstoffs (H-Modell) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-10 Montierte Kühlkörper (H-Modell) 

Bei H-Modellen Kühlkörper einbauen 
Vor dem Einbau muss der Schmierstoff 

gleichmäßig auf der Oberfläche verteilt werden. 

Bei H-Modellen: Kühlkörper mit neuem Klammerband 
gut befestigen. Lockere Kühlkörper können den Motor 
beschädigen und haben einen mangelhaften 
Kühleffekt. 
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5.1.2 B-Achsenmotoraustausch 

 

Bitte achten Sie auf die richtige Orientierung der Steckverbinder an den Motoren! 
Falsch gesteckte Stecker führen zu Beschädigungen der Motore und Encoder. 
Das Wegmeßsystem (Encoder) ist im Motor integriert. Deshalb muss nach dem 
Austausch des Motors ein Kalibriervorgang durchgeführt werden! (Siehe Kap. 6.1 
A-CAL-Methode jeder Achse). Prüfen Sie ebenso den Zustand des Getriebefetts. 
Ggf. ist dieses nachzufüllen oder zu erneuern. (Siehe Kap.5.2 
Getriebefettwechsel). 

 

 Erforderliches Werkzeug:  
Innensechskantschlüssel 2.5, 3, 4, 5 mm, 
Kreuzschlitzschraubendreher Nr.2, 
Drehmomentenschlüssel,  
Lock Tight 243 (Schraubensicherungslack) 

H: Motortyp: R2AA06020FXW8FM: SANYO DENKI 
 L: Motortyp: R2AA06010FXP8FM: SANYO DENKI 
Dieses Werkzeug wird nur für die H-Modellreihe benötigt: 
Blechschere, Zange 
Bandklammer mit freien Enden 201-L207 
Schmierstoff: KS-609 

 Vorgehensweise 

(1) Netzspannung ausschalten. 

(2) Entfernen der B-Achsen-Abdeckung (1) und (2). Zuerst seitliche 
Abdeckung and obere Abdeckung entfernen. (Siehe Bild 5-11) 
(Innensechskantschraube M4×8  8 Stück) 

(3) Trennen der B-, Z-, und W-Achsen-Steckverbinder. 

(4) Entfernen der Steckverbinderhalteplatte. (Siehe Bild 5-12) 
(Innensechskantsenkkopfschraube M5×12  3 Stück) 

(5) Lösen der Schrauben des Z-Achsenmotorplatte, um den Zahnriemen 
entfernen zu können.  
(Sechskantschraube M5×18  3 Stück) (Siehe Bild 5-13) 

(6) Entfernen der Steckverbinderhalterung (Siehe Bild 5-14) 
(Innensechskantschraube M4×10  4 Stück) 

(7) Entfernen der Z-Achsenmotorplatte. (Siehe Bild 5-15) 
(Innensechskantschraube M6×130  3 Stück) 

(8) Entfernen des B-Achsenmotors und -getriebe. (Siehe Bild 5-16) 
(Innensechskantschraube M5×18  4 Stück) 

(9) Entfernen des Kühlkörpers. (Siehe Bild 5-17 und 5-18) 
(Innensechskantschraube M3×10  6 Stück) 

(10) Entfernen des Flansches und des Wellengenerators vom Motor.  
(Siehe Bild 5-19) 
(Innensechskantschraube M5×12  4 Stück,  
Innensechskantschraube M5×15) 

ACHTUNG 
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(11) Gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge beim Einbau des neuen Motors 
vor. Bei dem H-Modellen ist der Schmierstoff gleichmäßig auf der 
Oberfläche des Kühlkörpers zu verteilen.  
Ebenso sollte das Getriebefett gewechselt werden. Siehe Kap. 5.2 
Getriebefettwechsel. Vergessen Sie nicht die Kappe am Ende des 
Getribes zu montieren. 
Beim Einbau der Schrauben verweden Sie bitte 
Schraubensicherungslack Lock Tight 243 bei allen Schrauben. 

(12) Netzspannung einschalten. 

(13) Führen Sie den Testbetrieb durch. 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 45 Minuten 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-11 Entfernen der B-Achsenabdeckung 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-12 Entfernen der Steckverbinderplatte  

Entfernen der B-Achsen-Abdeckung 
Innensechskantschraube M4  8 Stück 
Anzugsmoment: 2.5 Nm 

②  

①  

Trennen der Steckverbinder 

Entfernen der Steckverbinderplatte 
Innensechskantsenkkopfschraube M5 3 Stück 
Anzugsmoment: 10 Nm 
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Bild 5-13 Entfernen des Z-Achsenzahnriemens 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-14 Entfernen der Steckverbinderhalterung 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-15 Entfernen der Z-Achsenmotorplatte 

Entfernen der Steckverbinderhalterung 
Innensechskantschraube M4 4 Stück 
Anzugsmoment: 2.5 Nm 

Entfernen der Z-Achsenmotorplatte 
Innensechskantschraube M6 3 Stück 
Anzugsmoment: 8.0 Nm 

Lösen der Schrauben der Z-
Achsenmotorhalteplatte. 
Innensechskantschraube M5  3 Stück 
Anzugsmoment: 4.5 Nm 
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Bild 5-16 Entfernen des B-Achsenmotors und -getriebes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-17 Entfernen des Kühlkörpers 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-18 Entfernen des Kühlkörpers 

Bei H-Modellen: Bandklammer 
vorsichtig mit Metallschere 
auftrennen. 

Bitte Bandklammer und Öl 
entfernen und erneuern. 

Entfernen des B-Achsenmotors und -getriebe 
Innensechskantschraube M5 4 Stück 
Anzugsmoment: 4.5 Nm 

O-Ring 
H,L Modelle: AS568B-038-F201 Viton 

Bei H-Modellen muss der Kühlkörper entfernt werden. 
Das Entfernen des alten Schmierstoffs sorgfältig und behutsam 
durchführen. 
Innensechskantschraube M3 6 Stück 
Anzugsmoment: 1.0 Nm 
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Bild 5-19 Explosionsdarstellung des Motors 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-20 Explosionsdarstellung des Motors ohne Kühlkörper 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-21 Explosionsdarstellung des Motors mit Kühlkörper 

Entfernen von Flansch und 
Wellengenerator 
Innensechskantschraube M5 5 Stück 
Anzugsmoment: 10 Nm (Motorwelle) 
Anzugsmoment: 4.5 Nm (Flansch) 

Bei H-Modellen: Kühlkörper mit neuem 
Klammerband 
gut befestigen. Lockere Kühlkörper können 
den Motor beschädigen und haben einen 
mangelhaften Kühleffekt. 

Bei H-Modellen Kühlkörper einbauen 
Vor dem Einbau muss der Schmierstoff 
gleichmäßig auf der Oberfläche verteilt 
werden. 

O-ring 
H,L Modelle: AS568B-034-F201 Viton 
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5.1.3 Z-Anchsenmotoraustausch 

 

Bitte achten Sie auf die richtige Orientierung der Steckverbinder an den Motoren! 
Falsch gesteckte Stecker führen zu Beschädigungen der Motore und Encoder. 
Das Wegmeßsystem (Encoder) ist im Motor integriert. Deshalb muss nach dem 
Austausch des Motors ein Kalibriervorgang durchgeführt werden! (Siehe Kap. 6.1 
A-CAL-Methode jeder Achse). Prüfen Sie ebenso den Zustand des Getriebefetts. 
Ggf. ist dieses nachzufüllen oder zu erneuern. (Siehe Kap.5.2 
Getriebefettwechsel). 

 

 Erforderliches Werkzeug:  
Innensechskantschlüssel 2.5, 3, 4 mm, 
Kreuzschlitzschraubendreher Nr 2, 
Drehmomentenschlüssel,  
Gabelschlüssel 8 mm,  
Lock Tight 243 (Schraubensicherungslack),  
Abzieher 

H Motortyp: R2AA06020FBW80M: SANYO DENKI 
 L Motortyp: R2AA04005FBP7YM6: SANYO DENKI 

 Vorgehensweise 

 

(1) Z-Achse komplett nach unten fahren. 

(2) Netzspannung ausschalten. 

(3) Remove B-Achse covers (1) and (2). Remove the bolts on the side 
surface first and then those on the top surface. (Siehe Bild 5-22.) 
(Hexagon socket head button bolt M4×8L_8 Stück) 

(4) Disconnect B, Z, and W-axes connectors from the connector bracket. 

(5) Remove the connector plate. (Siehe Bild 5-23.) 
(Hexagon socket head countersunk bolt M5×12L_3 Stück) 

(6) Loosen Z-Achse motor base fixing bolts to remove the belt.  
(Siehe Bild 5-24.) 
(InnensechskantschraubeM5×18L_3 Stück) 

(7) Pull up Z-Achse motor to remove it. (Siehe Bild 5-25.) 

(8) Remove the flange and pulley peripheral parts from the motor.  
Use a gear puller if necessary. (Siehe Bild 5-26.) 
(InnensechskantschraubeM5×15L_5 Stück) 

(9) Reverse the Vorgehensweise to install a new motor.  
When assembling, apply appropriate mount of Lock Tight 243 
(Schraubensicherungslack) to all bolts. 

(10) Netzspannung einschalten. 

(11) Perform a test operation to check for abnormalities. 

 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 60 Minuten 

 

ACHTUNG 
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Bild 5-22 Entfernen der B-Achsenabdeckung 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-23 Entfernen der Steckverbinderplatte 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-24 Entfernen des Z-Achsen-Zahnriemens 

Entfernen B-Achsen-Abdeckung 
Innensechskantschraube M4 8 Stück 
Anzugsmoment: 2.5 Nm 

Trennen der Steckverbinder 

Lösen der Schrauben der Z-
Achsenmotorplatte zwecks Entfernen des 
Zahnriemens 
Innensechskantschraube M5 3 Stück 
Anzugsmoment: 4.5 Nm 

Entfernen der Steckverbinderplatte 
Innensechskantsenkkopfschraube M5 3 Stück 
Anzugsmoment: 10 Nm 

②  

①  
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Bild 5-25 Entfernen des Z-Achsenmotors 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-26 Explosionsdarstellung Z-Achsenmotor 

 

Z-Motor nach oben heraus ziehen. 

Entfernen des Flanschs und der 
Zahnriemenradteile. 
Innensechskantschraube M5 3 Stück 
Anzugsmoment: 10 Nm 
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5.1.4 W-Achsenmotoraustausch 

 

Bitte achten Sie auf die richtige Orientierung der Steckverbinder an den Motoren! 
Falsch gesteckte Stecker führen zu Beschädigungen der Motore und Encoder. 
Das Wegmeßsystem (Encoder) ist im Motor integriert. Deshalb muss nach dem 
Austausch des Motors ein Kalibriervorgang durchgeführt werden! (Siehe Kap. 6.1 
A-CAL-Methode jeder Achse). Prüfen Sie ebenso den Zustand des Getriebefetts. 
Ggf. ist dieses nachzufüllen oder zu erneuern. (Siehe Kap.5.2 
Getriebefettwechsel). 

 

 Erforderliches Werkzeug:   
Innensechskantschlüssel 2.5, 3, 4 mm), 
Kreuzschlitzschraubendreher Nr. 2, 
Drehmomentenschlüssel,  
Gabelschlüssel8 mm,  
Lock Tight 243 (Schraubensicherungslack),  
Abzieher 

H Motortyp: R2AA04010FXW7YM7: SANYO DENKI 
 L Motortyp: R2AA04005FXP7YM6: SANYO DENKI 

 Vorgehensweise 

(1) Z-Achse komplett nach unten fahren. 

(2) Netzspannung ausschalten. 

(3) Entfernen der B-Achsen-Abdeckung (1) und (2). Zuerst die seitlich 
Abdeckung und danach die obere Abdeckung entfernen.  
(Siehe Bild 5-27) 
Innensechskantschraube M4×8  8 Stück) 

(4) Trennen der B-, Z-, und W-Achsen-Steckverbinder. 

(5) Entfernen der Steckverbinderplatte. (Siehe Bild 5-28) 
(Innensechskantsenkkopfschraube M5×12  3 Stück) 

(6) Lösen der W-Achsenmotorplatte zwecks Entfernung des Zahnriemens.  
(Siehe Bild 5-29) 
(InnensechskantschraubeM5×18  3 Stück) 

(7) Entfernen des W-Achsenmotor. (Siehe Bild 5-30) 
(Innensechskantschraube M4×12  2 Stück) 

(8) Entfernen der Zahnriemenradteile vom Motor.  
Benutzen Sie dazu einen Abzieher (Siehe Bild 5-31) 
(Innensechskantschraube M3×10) 

(9) Beim Einbau des neuen Motors gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge 
vor. Beim Einbau der Schrauben verwenden Sie bitte 
Schraubensicherungslack Lock Tight 243 bei allen Schrauben. 

(10) Netzspannung einschalten. 

(11) Durchführen des Testbetriebs 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 90 Minuten 

ACHTUNG 
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Bild 5-27 Entfernen der B-Achsen-Abdeckung 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-28 Entfernen der Steckverbinderplatte 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-29 Entfernen des W-Achsen-Zahnriemens 

Entfernen der B-Achsen-Abdeckung 
Innensechskantschraube M4 8 Stück 
Anzugsmoment: 2.5 Nm 

Trennen der Steckverbinder 

Entfernen der Steckverbinderplatte 
Innensechskantsenkkopfschraube M5  3 Stück 
Anzugsmoment: 10 Nm 

Lösen der Schrauben der W-
Achsenmotorplatte zwecks Entfernen 
des Zahnriemesn 
Innensechskantschraube M5  3 Stück 
Anzugsmoment: 4.5 Nm 

②  

①  
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Bild 5-30 Entfernen des W-Achsenmotors 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 5-31 Explosionsdarstellung des Motors 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Entfernen des W-Achenmotors 
Innensechskantschraube M4 2 Stück 
Anzugsmoment: 2.5 Nm 

Entfernen der Zahnriemenradteile. 
Innensechskantschraube M3 1 Stück 
Anzugsmoment: 2.0 Nm 
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5.2 Getriebefettwechsel 

 

Bitte achten Sie auf die richtige Orientierung der Steckverbinder an den Motoren! 
Falsch gesteckte Stecker führen zu Beschädigungen der Motore und Encoder. 
Das Wegmeßsystem (Encoder) ist im Motor integriert. Deshalb muss nach dem 
Austausch des Motors ein Kalibriervorgang durchgeführt werden! (Siehe Kap. 6.1 
A-CAL-Methode jeder Achse).  

 

 Erforderliches Werkzeug und Teile: 
A-Achse: Innensechskantschlüssel 4, 5, 8 mm,  
B-Achse: Innensechskantschlüssel 2.5, 3, 4 mm, 
Das Fett der jeweiligen Achse finden Sie in 
Tabelle 4-2 
Folgendes Werkzeug wird bei beideb Achsen 
benötigt: 
Kreuzschlitzschraubendreher Nr. 2, 
Drehmomentenschlüssel,  
Gabelschlüssel 8mm, 
Lock Tight 243 (Schraubensicherungslack) 

 Vorgehensweise 

(1) Entfernen Sie das Getriebe der jeweiligen Achse. 

Für A-Achse, Siehe 5.1.1  A-Achsenmotoraustausch  
Für B-Achse, Siehe 5.1.2  B-Achsenmotoraustausch 

(2) Entfernen Sie das alte Fett und reinigen Sie den Wellengenerator und 
den Flexspline. 

(3) Applizieren Sie die benötige Menge Fett gemäß Bild 5-32 und  
Tabelle 5-1. 

(4) Reinigen Sie die Montagefläche von Fettresten. 

(5) Beim Zusammenbau gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge vor. 

 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 60 Minuten 

 

ACHTUNG 
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Bild 5-32 Getriebefettwechsel 

 

 

 

Tabelle 5- 1 Fettmengen der jeweiligen Achse 

Modell/Achse 1.  Innenraum und Flexspline 2. Wellengenerator Total 

H type/A-Achse 64.1 g 5.9 g 70 g 

H type/B-Achse 36.7 g 3.3 g 40 g 

L type/A-Achse 31.7 g 3.3 g 35 g 

L type/B-Achse 36.7 g 3.3 g 40 g 

 

 

 

Wellengenerator 

Zirkularspline 

Flexspline 

Reinigen Sie die Montagefläche  
von überschüssigem Fett. 

Füllen Sie die 
Zahnzwischenräume mit 
Fett. 

Befüllen Sie das Kugellager mit  
ausreichend Fett. Verteilen auch 
Fett über die Oldham-Kupplung. 
Fettmenge: Siehe Tabelle 5-1 

Verteilen Sie Fett in der gesamten 
Inneren Bereich 
(Siehe Tabelle 5-1) 
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5.3 Ersatzteile 

Tabelle 5-2 Ersatzteilliste (H-Modell) 

Achsenname Ersatzteil Teilenummer Menge 

A-Achse 
A-Achsenotor 

R2AA06040FXW8FM8-H 
A082-H01-103* 

1 

A-Achsengetriebe CSG-32-80-2UH-SP 1 

B-Achse 
B-Achsenotor 

R2AA06020FXW8FM-H 
A082-H01-104* 

1 

B-Achsengetriebe CSG-25-50-2UH-SP 1 

Z-Achse 

Z-Achsenmotor 
R2AA06020FBW80M-H 

A082-H01-105* 
1 

Spindel PW2003-42TS9U-C5T20-H 1 

Zahnriemen 501-3GT-15-H 1 

W-Achse 

Z-Achsenmotor 
R2AA04010FXW7YM7-H 

A082-H01-106* 
1 

Zahnriemen 366-3GT-9-H 1 

Zahnriemen 327-3GT-25-H 1 

Kabelführung 

Flexible tube (F450H) A082-H01-114* 1 

Flexible tube (F500H) A082-H01-134* 1 

Flexible tube (F650H) A082-H01-144* 1 

Tabelle 5-3 Ersatzteilliste (L-Modell) 

Achsenname Ersatzteil Teilenimmer Menge 

A-Achse 
A-Achsenmotor 

R2AA06020FXP8GM-H 
A082-H02-103* 

1 

A-Achsengetriebe CSF-25-80-2UH-SP 1 

B-Achse 
B-Achsenmotor 

R2AA06010FXP8FM-H 
A082-H02-104* 

1 

B-Achsengetriebe CSF-25-50-2UH-SP 1 

Z-Achse 

Z-Achsenmotor 
R2AA04005FBP7Y6M-H 

A082-H02-105* 
1 

Spinddel BNS1616A+450LC5-H 1 

Zahnriemen 489-3GT-6-H 1 

W-Achse 

Z-Achsenmotor 
R2AA04005FXP7YM6-H 

A082-H02-106* 
1 

Zahnriemen 366-3GT-6-H 1 

Zahnriemen 327-3GT-15-H 1 

Kabelführung 

Flexible tube (F450L) A082-H01-114* 1 

Flexible tube (F500L) A082-H01-134* 1 

Flexible tube (F650L) A082-H01-144* 1 
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Kapitel 6  A-CAL-Prozedur 

Mit der A-CAL-Prozedur wird mechanische Position des Roboters auf die 
Steuerung übertragen. Diese Prozedur wurde bereits werkseitig vor 
Auslieferung des Robotersystems durchgeführt und muss normalerweise 
nicht wiederholt werden. Muss jedoch der Ursprung des Roboters auf 
andere Gegebenheiten angepasst werden, kann es notwendig werden, die 
A-CAL-Prozedur zu wiederholen. Die Prozedur ist auch notwendig, wenn 
im Antriebsstrang des Roboters eine Reparatur durchgeführt wurde. 
Die Kapitel beschreibt die A-CAL-Prozedur für Roboter der AR-F-Serie. 
Die A-CAL-Prozedur wird mittels einer A-CAL-Lehre durchgeführt, die 
Bestandteil des Lieferumfangs ist. 
 

 Die A-CAL-Prozedur wird wie folgt aufgerufen: System Generation (S.G.) 
→ [MAINTENANCE] → [MAINTENANCE DATA] → [A-CAL CHECK]. 
Wenn A-CAL CHECK “0” ist, bitte auf [A-CAL] setzen. 

 

Tabelle 6-1 Zuordnung der Roboterachsen 

 
1. Achse 
Schulter 

2. Achse 
Ellenbogen 

3. Achse 
Z-Achse 

4. Achse 
W-Achse 

Rotations- 
achse 

A B  W 

Linear-  
Achse 

X Y Z  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 6-1 Achsenbezeichung 

A(X)-Achse 

B(Y)-Achse 

W-Achse 

Z- 
Achse 

Hinweis 
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6.1 A-CAL-Prozedur jeder Achse 

Mit der A-CAL-Prozedur wird mechanische Position des Roboters auf die 
Steuerung übertragen. Diese Prozedur ist erforderlich, wenn folgende 
Reparaturen am Roboter ausgeführt wurden: Motoraustausch, 
Getriebeaustausch, Zahnriemen- oder Zahnriemenradaustausch, 
Kabeltausch innerhalb des Roboters und Encoderbatterietausch (falls 
vorhanden). Bei diesem Roboterwird die A-CAL-Prozedur mit einer 
A-CAL-Lehre durchgeführt.  

 

 Bei der A-CAL-Prozedur der Z- und W-Achse muss die HOLD-Funktion 
der Achsen ausgeschaltet werden. Siehe Benutzerhandbuch.  

 

Hinweis 
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6.1.1 A-CAL-Prozedur bei A(X) und B(Y)-Achse 

 Benötigte Werkzeuge:  
H-Modell A-CAL jig (A082-J01-106,A082-J01-107) 
L-Modell A-CAL jig (A082-J02-106,A082-J01-107) 
Drehmomentenschlüssel 5, 4 mm 

 Vorgehensweise 

(1) Stecken Sie das Handbediengerät ein, schalten Sie die Netzspannung 
ein und überprüfen Sie, dass der Roboter ordnungsgemäß arbeitet. 

(2) Im Falle eines Motoraustauschs (Grund: “U” Fehler), gehen Sie gemäß 
Abschnitt 6.2 Ausführen von A-CAL vor undführen die A-CAL-Prozedur 
für entsprechemde Achse aus. 

(3) Wechseln Sie in die Betriebsart „TEACH” und fahren Sie die Z-Achse 
nach unten, so dass die W-Achse nicht mit der ACAL-Lehre kollidiert. 

(4) Wechseln Sie in die Betriebsart “KEY-IN” und schalten Sie die 
Netzspannung aus. 

(5) Nachdem Sie sich vergewissert haben, dass die Steuerung 
ausgeschaltet ist, montieren Sie die A-CAL-Lehre.  
(Innensechskanstschlüssel M6×20 1 Stück, Innensechskantschraube 
M5×15  2 Stück, Parallelpin φ5H7×10L 2 Stück) 

(6) Netzspannung einschalten. 

(7) Wechseln Sie in die Betriebsart “TEACH” und führen Sie die 
A-CAL-Prozedur für beide Achsen A(X) und B(Y) aus. 

(8) Wechseln Sie in die Betriebsart „KEY-IN”  und entfernen Sie die 
A-CAL-Lehre. 

(9) Wechseln Sie in die Betriebsart „TEACH” und überprüfen Sie die 
momentane Koordinate der Achse, bei der Sie A-CAL durchgeführt 
haben. Es muss jetzt 0.0 angezeigt werden. 

(10)  Führen Sie den Testbetrieb durch, um die einwandfreie Funktion des 
Roboters zu überprüfen. 

 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 30 Minuten 
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Bild 6-2 Befestigungsposition der A-CAL-Lehre 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 6-3 Einzelteilzeichnung A-CAL-Lehre Befestigung 

Befestige A-CAL-Lehre 
H Modell (A082-J01-106) 
L Modell (A082-J02-106) 
Parallelpin φ5H7×2 Stück 
M6 1 Stück 

Anzugsmoment: 8.0 Nm 

Befestige A-CAL-Lehre 
H,L Modells (A082-J01-107) 
M5×2 Stück 

Anzugsmoment: 4.5 Nm 

Beachten Sie, dass die A-CAL-Lehre hier befestigt wird. Die 
Z-Achse muss zu der entsprechenden Position gebracht 
werden. 
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6.1.2 Z- und W-Achsen-A-CAL-Prozedur 

 Benötigte Werkzeuge:  
H Modell A-CAL-Lehre (A082-J01-106,A082-J01-107) 
L Modell A-CAL-Lehre (A082-J02-106,A082-J01-107) 
Drehmomentenschlüssel 5, 4 mm 
       

 Vorgehensweise 

(1) Stecken Sie das Handbediengerät an, schalten Sie die Netzspannung ein 
und vergewissern Sie sich, dass der Roboter ordnungsgemäß arbeitet. 

(2) Im Falle eines Motoraustauschs (Grund: “U” Fehler), gehen Sie gemäß 
Abschnitt 6.2 Ausführen von A-CAL vor undführen die A-CAL-Prozedur 
für entsprechemde Achse aus. 

(3) Wechseln Sie in die Betriebsart “TEACH” und setzen Sie die HOLD- 
Funktion auf „FREE“ für alle Achsen.  
See Bedienungshandbuch  

(4) Montieren Sie die A-CAL-Lehre während die HOLD-Funktion für alle 
Achsen ausgeschaltet ist (FREE)  
Wird die HOLD-Funktion der Z-Achse ausgeschaltet, muss die Lehre 
unter der Z-Achse sein, da sonst die Achse herunterfallen könnte.  
(Innensechskantshraube M6×20  1 Stück, Innensechskantscharuabe  
M5×15  2 Stück, Parallelpin φ5H7×10L 2 Stück) 

(5) Während die Z-Achse gegen die A-CAL-Lehre gedrückt wird, wird mit 
dem Parallelpin der W-Achsenflansch in die Zentrierbohrung der 
A-CAL-Lehre gedrückt. (Parallelpin φ4H7×10  1 Stück) 

(6) Umschalten der HOLD-Funktion in HOLD und dann Ausführen der 
A-CAL-Prozedur für doe Z- und W-Achse. 

(7) Wechseln Sie in die Betriebsart “KEY-IN” und entfernen Sie die 
A-CAL-Lehre. 

(8) Wechseln Sie in die Betriebsart „TEACH” und überprüfen Sie die 
momentane Koordinate der Z-und W-Achse. Es muss jetzt 0.0 angezeigt 
werden. 

(9) Führen Sie den Testbetrieb durch und vergewissern Sie sich, dass der 
Roboter ordnungsgemäß funktioniert. 

 
 

Z- und W-Achse arbeiten immer gemeinsam, daher muss die 
A-CAL-Prozedur immer für beide Achsen zur gleichen Zeit durchgeführt 
werden. 
Entfernen Sie vor dem Durchführen der A-CAL-Prozedur das 
Greifersystem, damit sich die W-Achseum ±360° drehen kann.. 

 

 Voraussichtlicher Zeitbedarf: 30 Minuten 

 

WARNUNG 
 



Kapitel 6 

 6-6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 6-4 Anbringen der A-Cal-Lehre 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 6-5 Detailzeichnung zum Anbringen der A-CAL-Lehre 

 

Vergewissern Sie sich, dass die A-CAL-Lehre korrekt montiert ist 
und nicht mit dem Greiferflansch kollidiert. 

Anbringen  der A-CAL-Lehre 
H Modell (A082-J01-106) 
L Modell (A082-J02-106) 
Parallelpin φ5H7×2 Stück 
Innensechskantschraube 
M6×1 Stück 
Anzugsmoment: 8.0 Nm 

Nach der Bewegung der Z- und W-Achse zu 
deren Positionen, A-CAL-Lehre montieren. 
H,L Modelle (A082-J01-107) 
Innensechskantschraube M5×2 Stück 
Anzugsmiment: 4.5 Nm 
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Bild 6-6 Z-Achse gegen die A-CAL-Lehre drücken 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 6-7 Z-Achse gegen die A-CAL-Lehre drücken 

 

Während die Z-Achse gegen die A-CAL-Lehre gedrückt 
wird, Parallelpin φ4 in die Bohrung der W-Achse drücken. 

Parallelpin φ4H7×1 Stück  

Abstützung für Z-Achse 
vorbereiten. 

Gegen die A-CAL-Lehre drücken. 
Z-Achse könnte herunterfallen. 
Vorsichtig vorgehen. 



Kapitel 6 

 6-8 

6.2 Ausführen der A-CAL-Prozedur 
(1) Überprüfe Ausgangszustand (nur nötig nach Motoraustausch) 

① Netzspannung einschalten. 

② Vergewissern Sie sich, dass “U” auf der Sieben-Segment- 
Anzeige des Servoverstärkes angezeigt wird. 

 

 

Bild 6-8 Sieben-Segment-Anzeige des ServoVerstärkers (bei 
Motoraustausch 

(2) Eingabe des A-CAL-Parameters (A-CAL CHECK = 0) 

① Wechseln Sie in die Betriebsart “KEY-IN”. 

Betriebsartwechsel nach MANUAL durch Drücken der Tasten 
FUNC

HIGH＋

F1
  

② Drücken der Tasten 
FUNC

HIGH＋
s.g

7  um ins System Generation Menu zu 

gelangen. 

③ [MAINTENANCE] → [MAINTENANCE DATA] → [A－CAL CHECK], 

setze A-CAL CHECK auf 0. 

 

Halten Sie während des Vorgangs den Zustimmungstaster gedrückt, andernfalls 
fällt die Robotersteuerung in NOTAUS und der Vorgang kann nicht durchgeführt 
werden. 

 

(3) Wechseln zu der Betriebsart “TEACH durch Drücken der Tasten 
FUNC

HIGH＋

F2
 oder Betriebsart „CHECK“ durch Drücken der Tasten  

FUNC

HIGH＋
F3

 . 

Hinweis 
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(4) Ausführen des A-CAL-Vorgangs 

① Drücken der Tasten 
FUNC

HIGH＋
A-CAL

 danach wechselt die Anzeige auf 
folgende Anzeige.  

 

 

 

 

Bild 6-9 Auswahl der Achse für A-CAL-Prozedur 

② Drücken Sie die Achstipptaste, um die linke Seite auszuwählen.  

③ Nach der Auswahl halten Sie die Taste  
A-CAL

 gedrückt, bis 
A-CAL-Prozedur beendet ist. 

④ Nachdem die A-CAL-Prozedur abgeschlossen ist, ertönt ein “BEEP” 
und es wird “A-CAL COMPLETED” angezeigt. Wenn aus irgendeinem 
Grund der Vorgang nicht erfolgreich abgeschlossen wurde, ertönt ein 
unterbrochener „BEEP“ und es wird “A-CAL INCOMPLETE” angezeigt. 
In diesem Fall wiederholen Sie den Vorgang ab Schritt 1. 

⑤ Wenn der A-CAL-Vorgang erfolgreich für alle Achsen abgeschlossen 
ist, leuchtet die [A-CAL] LED auf dem Handbediengerät. 

(5) Überprüfung des ordnungsgemäßen Beendigung der A-CAL-Prozedur 

① Überprüfe die momentanen Positionsdaten der jeweiligen Achse, bei 
der die A-CAL-Prozedur durchgeführt wurde. 

② Überprüfe die Sieben-Segment-Anzeige des Servoverstärkers. Sie 
muss folgendes Bild zeigen: 

 

Bild 6-10 Angezeigte Segmente nach A-CAL 

③ Vergleiche die neuen Positionsdaten nach A-CAL mit den vor ACAL. 
Wenn die Differenz kleiner als 100 Impulse ist, war der A-CAL-Vorgang 
erfolgreich. Ist der Unterschied größer als 100 Impulse muss der 
Vorgang wiederholt ab Schritt 4 wiederholt werden. 

(6) Die A-CAL-Prozedur ist beendet. 

A - CAL SET MODE    

X O N   O FF  Y OFF ON 

Z OFF ON  W OFF ON  

R OFF ON   C  OFF ON  

Push A - CAL Key!! 

[Linke Seite] Ausführen von  
A-CAL  
Ausführen: ON 
Nicht ausführen: OFF 

 [Rechte Seite] A-CAL 
komplettiert 
komplettiert: ON 
Nicht komplett: OFF 
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Anhang Verdrahtungsplan 

Anhang A Verdrahtungsplan bei Kompaktsteuerung 

Anhang A.1 Kompletter Verdrahtungsplan 
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Anhang A2 Motorverdrahtungsplan 
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Anhang A.3 Encoderverdrahtungsplan 
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Anhang B Verdrahtungsplan Embedded Steuerung 

Anhang B.1  Kompletter Verdrahtungsplan 
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Anhang B.2 Motorverdrahtungsplan  
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Anhang B.3  Encoderverdrahtungsplan 
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Anhang C  Materialsicherheitsdatenblatt 

Anhang C.1  NSK Reinheitsfett LG2 
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Anhang C.2 H.D.S 4B No.2 
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Appendix A.1  H.D.S SK-1A 
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Anhang D Bremsweg und Bremszeit bei NOTAUS 
 

Die folgende Tabelle zeigt den Bremsweg in Grad und die Bremszeit in Sekunden des 
Roboters bei maximaler Geschwindigkeit der Achsen bei Auslösung von NOTAUS oder 
Stromausfall an.  

 

Load: 2kg Load: 5kg Load: 2kg Load: 5kg

A 12.9 15.2 0.16 0.21

B 28.3 42.2 0.20 0.28

A 19.9 20.7 0.21 0.25

B 34.6 45.4 0.22 0.30

A 35.9 44.2 0.37 0.46

B 32.3 49.0 0.22 0.32

Z 22.6 24.5 0.09 0.09

W 7.2 30.4 0.04 0.10

Unit: [deg] for A,B,W-axes, [mm] for Z-axis

650H

Common

Coasting distance Coasting time [sec.]
Model Axis

450H

500H
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Anhang E  CE Einbauerklärung 
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