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Allgemeine Eigenschaften Minimum Maximum  Einheit
5% - 80 % [Vacuum]
Vakuum -0,05 - -0,810 [Bar]
1,5 - 24 [inHg]
Luftstrom 0 - 12 [L/min]
Einstellung der Arme 0 - 270 [°]
Haltemoment des Arms - 6 - [Nm]
10 [ka]
Nennwert 22 [lb]
Nutzlast 15 [ka]
Maximum 33 [lb]
Saugnapfe 1 - 16 [Stk.]
Greifzeit - 0,35 - [s]
Freigabezeit - 0,20 - [s]
Ful3-Zoll-FuB - 1,40 - [s]
Vakuumpumpe Integrierter, elektrischer BLDC-Motor
Arme 4, manuell einstellbar
Staubfilter Integrierte 50 ym, vor Ort austauschbar
IP-Klassifizierung IP54
105 X 146 x 146 [mm]
Abmessungen (zusammengeklappt) 413 %575x5,75 [Zoll]
105 x 390 x 390 [mm]
Abmessungen (aufgeklappt) 413 x 15,35 x 15,35 [Zol(]
. 1,62 [ka]
Gewicht 357 [lb]

Betriebsbedingungen Minimum Maximum Einheit
Stromversorgung 20,4 24 28,8 V]
Stromverbrauch 50 600 1500 [mA]

. 0 - 50 [°C]
Betriebstemperatur 32 ) 122 °F]
Relative Luftfeuchtigkeit (nicht i
kondensierend) 0 5 [%]
Berechnete MTBF (Mittlere
Betriebsdauer zwischen Ausfillen) 30.000 ) ) [Stunden]

Positionieren der VG10-Arme und -Kanale

Die Arme kénnen in die bevorzugte Stellung geklappt werden, indem einfach an ihnen gezogen

wird. Das zum Uberwinden der Reibung in den Drehgelenken des Arms bendétigte Drehmoment
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ist hoch (6 N/m), um sicherzustellen, dass sich die Arme bei der Handhabung von 15 kg Nutzlast
nicht bewegen.

Die VG10 Saugnéapfe sind in zwei unabhangige Kanale gruppiert.

Wenn die vier Arme in die bevorzugten Winkel eingestellt wurden, wird empfohlen, die
mitgelieferten Pfeilaufkleber aufzubringen. Dies macht eine einfache Neuausrichtung und den
Austausch zwischen den verschiedenen Arbeitsgegenstanden méglich.

Nutzlast

Die Hublast der VG-Greifer hangt in erster Linie von den folgenden Parametern ab:
e Saugndpfe
e Vakuum

e Luftstrom

Saugnapfe

Es ist entscheidend, die richtigen Saugnapfe fir Ihre Anwendung zu wahlen. Die VG-Greifer
werden mit gewohnlichen 15, 30 und 40 mm-Silikonsaugnapfen geliefert (s. untenstehende
Tabelle), die gut fir harte und flache Oberfldchen sind, aber nicht fiir unebene Oberfldchen,
und u. U. Silikonspuren auf dem Werkstilick zuriicklassen, was hinterher zu Problemen mit
manchen Arten von Lackierprozessen fiihren kann.
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AuRendurchmesser Innendurchmesser Greifbereich
[mm] [mm?]

Bei nicht-porésen Materialien sind die OnRobot Saugnapfe warmstens zu empfehlen. Einige
der haufigsten nicht-pordésen Materialien sind im Folgenden aufgelistet:

e Verbundwerkstoffe

e Glas

e hochdichte Pappe

e hochdichtes Papier

e Metalle

e Kunststoff

e porose Materialien mit versiegelter Oberflache

e lackiertes Holz

Im Idealfall arbeitet man mit nicht porésen Werkstiicken, durch die keine Luft dringen kann.
Die nachfolgende Tabelle zeigt die Anzahl der Napfe und die bendtigte NapfgréRe, abhdngig
von der Nutzlast, (Werkstiickmasse) sowie das verwendete Vakuum.



Datenblatt @rﬂbot

Anzahl bendtigter NapfFe Fiir nicht-porose Materialien, abhangig von der Nutzlast und des

Vakuums:
30mm 40mm
Payload Vacuum (kPa) Vacuum (kPa) Vacuum (kPa)
()] 20 40 60 75 40 60 75 20 40 60 75
0.1 3 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0.5 13 7 5 4 1 1 1 1 1 1 1
1 - 13 9 7 2 2 1 2 1 1 1
2 - - - 14 4 3 2 4 2 2 1
3 - - - - 6 4 3 5 3 2 2
4 - - - - 8 5 4 7 4 3 2
5 - - - - - 10 7 5 9 5 3 3
6 - - - - - 12 8 6 10 5 4 3
7 - - - |13 9 7 12 6 | a4 | a
8 - -1 -1 - - [ 15[ 10 ] 8 14 7 [ 5] 4
9 - -1 -1- - - |12 9 158 | 5[ 4
10 - -1 -1 - - - 13 ] 10 -1 9] 6| 5
11 - -1 -1- - - 141 - [ 9] 6 | 5
12 - -1 -1 - - - 15 ] 12 - 10| 7 [ 6
13 -1 -1 -1- - - |16 [ 13 - [11 ] 816
14 - -1 -1 - - - | - [ 14 - 12| 8 | 7
15 -1 -1 -1- - - | - [ s - 3] 9 7
HINWEIS:

Um Napfe gréRer als 7 (15 mm), 4 (30 mm) oder 3 (40 mm) am
VGC10 zu verwenden, wird eine speziell angefertigte
Adapterplatte bendétigt.

Die vorstehende Tabelle wurde mit der folgenden Formel erstellt, welche die Hubkraft der
Nutzlast gleichsetzt, unter Annahme von 1,5 g Beschleunigung.

Payload [kg]

Amountcy,ps * Areac,p[mm] = 1470 m

Es ist oft hilfreich, mehr Saugnéapfe als nétig zu verwenden, um auf Schwingungen, Lecks und
andere unerwartete Bedingungen vorbereitet zu sein. Jedoch kdnnen mehr Saugnapfe auch zu
mehr Luftleckverlusten (Luftstrom) und mehr Luftbewegung in einem Griff fGhren, was
wiederum zu ldngeren Greifzeiten fihrt.

Bei porosen Materialien hangt das von OnRobot Saugnapfen erreichte Vakuum vom Material
selbst ab und bewegt sich im in der Spezifikationen angegebenen Bereich. Einige der
haufigsten nicht-porésen Materialien sind im Folgenden aufgelistet:

e Stoffe
e Schaum

e Schaum mit offenen Zellen
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e Pappe mit niedriger Dichte
e Papier mit niedriger Dichte
e Perforierte Materialien

e Unbehandeltes Holz

Siehe nachfolgende Tabelle mit allgemeinen Empfehlungen, falls fiir bestimmte Materialien
andere Saugnapfe benétigt werden.

Werkstiickoberflache Saugnapfform Saugnapfmaterial
Hart und flach Normale oder Doppellippe Silikon oder NBR
Weicher  Kunststoff  oder|Spezieller Spezieller
Kunststoffbeutel Kunststofftaschentyp Kunststofftaschentyp
Hart, aber gekrimmt oder Diinne Doppellippe Silikon oder weicher NBR
uneben
Zur nachtraglichen Lackierung |Jegliche Art Nur NBR
Variierende H6hen 1,5 oder mehr Fasen Jegliche Art

HINWEIS:

Es ist empfehlenswert, einen Saugnapfspezialisten
hinzuzuziehen, um den optimalen Saugnapf zu finden, wo
gewohnliche Arten unzureichend sind.

Beschldage und Blindschrauben

Es ist méglich, die Saugnapfe zu wechseln, indem man sie einfach von den Verbindungsstiicken
zieht. Die Saugnapfe mit 15 mm Durchmesser abzuziehen, kann eine gewisse Herausforderung
darstellen. Es wird geraten, das Silikon zu einer Seite zu dehnen und es dann herauszuziehen.

Unbenutzte Locher konnen mithilfe einer Blindschraube verblendet und jedes
Verbindungsstick zu einem anderen Typ gedandert werden, um zu dem gewiinschten Saugnapf
zu passen. Die Beschlage und Blindschrauben werden montiert bzw. demontiert, indem man
sie mit dem mitgelieferten 3 mm Inbusschliissel ab- oder anschraubt (2 Nm Drehmoment).
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Die GewindegrofRe ist das haufig verwendete G1/8", wodurch standardmalige
Verbindungsstiicke, Blindschrauben und Verlangerungsschrauben direkt an den VG-Greifern
befestigt werden.

Vakuum

Ein Vakuum wird als Prozentsatz eines absoluten Vakuums definiert, das relativ zum
Atmosphdarendruck erzielt wird, also:

% Vakuum inHg Typische Verwendung Ffir
0,00 rel.
0,00 rel.|.! 0,0 rel|, . .
0% 101 abs. ;8;'3 29,9 abs. Kein Vakuum/Keine Hublast
0,20 rel.|20,3 rel.|6,0 rel. ..
20 % 0.81 abs. |81.1 abs. | 23.9 abs. Pappe und diinne Kunststoffe
40 % 0,41 rel.|40,5 rel.[12,0 rel.|Leichte Werkstiicke und lange Lebensdauer des
° 0,61 abs. | 60,8 abs. | 18,0 abs. |Saugnapfes
0,61 rel.|60,8 rel.|18,0 rel. .. . .
60 % 0,41 abs. |40.5 abs. | 12.0 abs. Schwere Werkstilicke und stark befestigte Griffe
0,81 rel.|81,1 rel.|23,9 rel. .
80 % 0.20 abs. |20'3 abs. | 6.0 abs. Max. Vakuum Nicht empfohlen

Die Einstellung Vakuum in kPa ist das Zielvakuum. Die Pumpe lauft bei Hochstgeschwindigkeit,
bis das Zielvakuum erreicht ist, und dann bei niedrigerer Geschwindigkeit, um das Zielvakuum
beizubehalten.

Der Druck der Atmosphare variiert je nach Wetter, Temperatur und Hoéhe. Die VG-Greifer
kompensieren automatisch Hohen bis zu 2 km, wo der Druck ungefahr bei 80 % dessen auf
Meeresniveau liegt.

LuFtstrom

Der Luftstrom ist die Menge Luft, die gepumpt werden muss, um das Zielvakuum
beizubehalten. Ein vollstandig dichtes System hat keinen Luftstrom, wohingegen bei realen
Anwendungen kleinere Luftlecks aus zwei verschiedenen Quellen auftreten:

e Undichte Saugnapflippen
e Undichte Werksticke

Die kleinste Undichtigkeit unter einem Saugnapf kann schwer zu finden sein (siehe Bild unten).

Undichte Werkstiicke kénnen noch schwerer zu ermitteln sein. Dinge, die véllig dicht wirken,
sind u. U. gar nicht so dicht. Ein typisch Beispiel sind grobe Pappkartons. Die diinne dulRere
Schicht erfordert oft einen groRen Luftstrom, um einen Druckunterschied dariiber zu schaffen
(siehe Abbildung unten).
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Daher missen Nutzer missen auf Folgendes achten:
e Die VG-Greifer sind fiir die meisten unbeschichteten, groben Pappkartons nicht geeignet.

e Besondere Aufmerksamkeit muss Undichtigkeiten geschenkt werden, z. B. Saugnapfform
und Oberfldachenrauheit.

Die Luftstromtauglichkeit eines VG-Greifers ist in der untenstehenden Grafik aufgefihrt:

VG-Pumpe, Luftstromleistung
14

12

10

NLl/min.

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Vakuumprozent

HINWEIS:

Die einfachste Art zu priifen, ob ein Pappkarton ausreichend
dicht ist, besteht darin, ihn mit VG-Greifern zu testen.

Eine hohere Vakuumprozent-Einstellung fihrt nicht zu einer
hoheren Hublast bei Wellpappe. In der Tat wird eine niedrigere
Einstellung empfohlen, z. B. 20 %.

Eine niedrige Vakuum-Einstellung fiihrt zu einem niedrigeren
Luftstrom und niedrigerer Reibung unter den Saugnapfen. Das
bedeutet, dass die Filter und Saugnapfe von VG-Greifern langer
halten.
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Alle MaRangaben sind in mm und [Zoll] angegeben.
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Alle Mal3angaben sind in mm und [Zoll] angegeben.
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