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Low Medium High Very high Special
payloads payloads payloads payloads series

(V)KR 3 (VIKR30L15/2  J(V)KR 125 W/2 (V)KR 350/2 (V)KR 60 P/2
(V)KR 6/2 (V)KR 30/2 (V)KR 125/3 (V)KR 500/1 (V)KR 100 P/2
(V)KR 15/2 (V)KR 45/2 (V)KR 150/3 (V)KR 180 PA
(V)KR 15 L6/2 (V)KR 60/2 (V)KR 200/3 (V)KR 350 PA/2
(V)KR 30 K (V)KR 150,180,210 (
(

(V)KR 60 K V)KR 150,180,210K

V)KR 500 570PA

R KREER AABHEIS L 20034211 4 4H



KUKAYL28 A B it GR PR

Hlas NACE

B A ARG HAR Dy e ve [ G A& Las A

(D) -AF—AEED
. (2) - HNH i 0
e (3) - T HAN=EE X B A0
- (4 HFHH—CA

o (5) -4 H

= ) -JLQEC#F

- (7) 'xéx

T BTN AABHEAE 2003sF11 A48



KUKAWL28 A\ B it R in v

Robotername (HlL#8 A2Z#)
EEECFETGE - EULABNNEAE  RISHMADARFHE -

RS RETER] AAGHEIE 2003F11H4H



KUKANL28 A Bt Zm FE bR

RHH—BCE

AR IREEE] AAAGHELE L 2003F11H4H



KUKANL28 A Bt Zm FE bR

3%

FCE

FUNAR R

B
I
B
.
B
.
.
E

A4/AG i s

2003411 §4H




KUKAL#8 A\ RIE mIEFRHE

R

« ANAA1 Kleben 1 (Material und Vordruck) / Proportionalventil
Andruckskraft Laserkopf

* ANAA2 Kleben 1 (Spruhluft) / Drahtvorschub Sollgeschwindigkeit

« ANAAS3 Kleben 2 (Material und Vordruck)

* ANAA4 Kleben 2 (Spruhluft)

« ANAAS Nieten 1 (Ausgleichskraft)

» ANAAG Nieten 2 (Ausgleichskraft)

« ANAA7 Nieten 3 (Ausgleichskraft)

» ANAAS8 Lochstanzen (Ausgleichskraft) / Scansonic
Nahtfuhrungskraft

« ANAA9 Mig-Mag Schweissstrom

« ANAA10 Mig-Mag Schweissspannung

« ANAA11 Mig-Mag Drahtgeschwindigkeit

A AR AAABHEE G 2003411 §4H
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R RTER, Bl

« &ACCESS RV1

« &KCOMMENT Arbeitsfertigmeldung 1
« DEF MAKRO1

» ; Makro Anfang

. -- Arbeitsfertigmeldung 1 --

-- B8 Stand 19.09.07 --

-- Fertigmeldung EIN --

A881 = EIN

-- Warte Fertigmeldung Quitt --
: WARTE BIS E881

-- Fertigmeldung AUS --

A881 = AUS
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THRAR

Sh o totbas : - Enter the tool number
TOOL_DATA[1-16]

Tool name
s displayed
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TEHIETCP The XY Z-4 Point method

In the XYZ - 4-point method, the TCP of the tool is moved to a
reference point from four different directions.

The TCP of the tool is then calculated from the different flange
positions and orientations.
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General procedure for tool calibration

15t step:

Calculation of the TCP relative to
the flange coordinate system

B, —— TcCr vithout
*F tool calibration

' Flange

2nd step:

Definition of the rotation of the

Tool coordinate system
from the flange coordinate

ZFIange
system

xFIange.-

YTnnI
TCP with
tool calibration

FURAR BEETER AAABHEE J G 20034£11 H4B
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Tool calibration methods

1. TCP calibration

R X Y Z - Reference

XY Z-4Point
2. Orientation calibration

or

AB C - World 5D

T BTN AABHEAE 2003sF11 A48
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Diagram of the X Y Z - 4 Point method

Unknown * Move the tool to the reference
tool . P point with 4 different
e . orientations (P1 to P4).
P4 )
. N

P + Tip: Set the final orientation
p (P4) so that +X; runs in the

direction of -Zy .

 Important: The orientations
of the tool positions (flange
positions) must differ
sufficiently from one another.

Reference point

| 4

T BTN AABHEAE 2003sF11 A48

Reduce the velocity in the vicinity of the reference point in order to
avoid a collision.




KUKAL#8 A\ RIE mIEFRHE

TEFHRBIETTERE “BFHN\” RETCP
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gk ¥ Tool load data parameters

M Weight of the tool

XY, Z Distance between the center of gravity of the tool and the origin of the robot
flange coordinate system

A, B, C Rotational offset of the principal inertia axes of the tool (Z-Y-X Euler angles)
from the robot flange coordinate system

Jy, Jy, J» Mass moments of inertia about the principal inertia axes of the tool

T BTN AABHEAE 2003sF11 A48
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LTHATCPREME
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o WRPLBANRE—NTH, N—5
HITCP14w#E. WiRA 21T AN

fLicdin

7 N gimfs . TCP164UH

F-Docking k.
o Pl Al e T HIAHE 164 TCP.

TANA RN AYABHEE S0

Prio 1 wilil, 2, 3
Prio 2 Mig-Mag/5
Prio 3 Mgl 2, 3
Prio 4 L, 2, 3
Prio 5 Bl 2, 3
Prio 6 PEHAE

Prio 7 HOG IR

Prio 8 far il 3k

Prio 9 S| [EEE
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Gtz hp e PRI EE YA
o 1. AR

. 1%,
5k i)
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FEFE
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. 2. @%&%
o RERBIFELER —NERBERF (F590) , BEEERE —MRERETH
BES BT R
» 3. UPFERFEAR

* M THERS =

%ﬁ*ﬁ Rl KIS RE P .

R

E A UP T2 B B 5 5 AL Z BE 9% ) BT

Y, ARERMER

KRR FFR, BHFEHUPTERX

 BARRESRET, S REEI100%H, EFEESERRET (B
GABBLE SHAMNE .
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—’ﬂili—’éﬂ

HD B

L

L] AAAGHERE L
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gm e T Y B U B -

+ 6. HEME

. ﬁ-—ﬁf&éﬁﬂﬁ, PIER R R BB K HF P RS BN .

s FTE{ AN TEHULMERFY, WRREUPTFEFEEIE, ERHENE
frE, ﬂﬂﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ%ﬂﬁ#,ﬁtﬁﬂﬁﬂﬁﬁ,ﬁﬁﬁ&%
e 15 S B HIR AT ah/EH 1T REE

- 8. WIET AT

s EEXEEFHS2%, ATUFFHRNERNTHANE, EBE—AELENE.

+ 9. UPFERFEAANZKN |

s IMEESNASMFERARRAYR, 28T HVE=100%%T H#1THE

* 10. UPFERFER

 fFH ngfﬁﬁﬁﬁ%ﬂa‘gﬁﬁ, SHEMNEFZ RBEREA.

e 1. ¥R

o EE LI ETIE S, SPS-Triggerf{E %4 40 (1/100sec)
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gm b A P O EE B U B -

« 12. TEHHRS

. %‘ﬁ%@%ﬂéiﬁ%ﬁw JBt, DSREREFHILE T B4 S XY A .

. 1

. i4= - é\ﬁégﬁfﬁu¢ MNP BITRET, DO EE#ITRN.

. 1

» 7EFB PSPSHFEENEITIHAT, VlBdE4E, TEBUT, THEHIRIFE2E K
JNRBRE T fT Rl .

» 15. [EARH)E &

. ﬁgﬁ'ﬁ;ﬁ%ﬁfﬁ%guﬁﬁﬁﬁgﬁ 4 R &K VBFIVELE .

. 1

o JR_EEAUDIA T N/PN-12#R 4855 %E, HARFER. BT EHEHEXT
PEFES, RSB FEHITICAR. RBERNE, FEFN/PN-125.T)
RE AL EEYEBEIT 1 S

- 17. FHWTF%], BIUPFER

o JH 1t A< ONL=AusFfIVE=0%"] LABH M —ANF%]. ZECELL.PROJ¥, R At
WHEBIPRE T RBEITHRFES.
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EF?WHM

— i B
. R FHUPFRERFEA
o HHR THARERGEHFHIF . R g AUPTER, TTURBEFE,
MR FFF R AR
s MRTHERFERSFEEHNAB—H, REWNERNR, 7 LMEH R
FF3l. WA ABmAUPTER. RI\EFEW MNFFIFEHTRIUP
TR,
» T HEEHRTENIEARE FHIEANRN LEAUPFEFSR. §
—AFH AR AUPTERF. N—1MHLAF5F, W USEHNUPT
BF. IREEEAFFTE-NZSHNEFET, B2REERHFTHIAR
FP3l, NXAFRIFFIF, w L MEH RIS — P UPFER
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FE PP X

- —HEXN, EBEFIEEFFINUPTERT, UMRIENTERFF|FE
SR tH4EBHE R .

XTI ITERFTS, ﬁﬂﬁﬁﬂﬁﬁﬁﬁ PL< T Repeatschleife )i
BMEZ G, RREERTS . 80 B»emesmsm yUPFEfF. 7

F— AT, AR —TERESTRHNITERLCE.

- FEHITHRE

- IEFEEFITIRE GREBPLEA, REEHD KIS, FEBUFZE, FavlaEA
WALE T UPFEBEFER LA ZEREAT NN ENZFVEREE. 2R
fEEREZE, TEALIEHARIE (5REMBMANZEERFETR)
. ZEEAZE, KRERNSANRS BEETIENKRTRES.
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T2 PP 1 X

1mli

o INRAETREAE, 7ZE “Quitt.mit Wiederholung GBH, EH) ” %45,
WA ER TIEMF .

. -7ZE “Quitt. Weite GEH.24%) ” 4d 5, THBIANER, KEHITE
FHRT—2,

« .7E “Quitt. Teil ausschleusen GERH.BMF) ” rd )5, FEETHRH

, REARFEBREZHNALEBE.
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Folgen=£7#2 P MUP-F 2 7 A5 1

. fgﬁéfﬁﬂﬁiifﬁé%ﬁ*@{%‘z?, WA 2 A5 FIUP R 75 1R G 41243
. JE,UJJ_ C6/# FH3 N 414

- H1: EHTHAZER

. 412:  “Teil rechts”i& T 726 kA5 () T4

» 7H3: “Tell links” i& FH -1 VA28 4 22t T A%

o« AN, BTN

+ -Limiusine—Avant (4%~ Avant)

» -Front—Quattro CrirgR-PU 9% )
» -Starre Riickwand—Durchlader ([ Eﬁ@%i’k T A A
. -Linkslenker—Rechtslenker (L e %E- Zjﬂb—

- -RDW—USA T_TH’LE 5 |
» ‘Volldach—Schiebedach (i T - ﬁizﬂ)
» -ohne Reling—mit Reling (ANiirReling-7i7 A Reling)
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Folgen =2 FF FAIUPT 2 HIAx 1

o H1HIN AR NUP FRE -4 %, Hoe pra ¥ 54 741 fi5/1~-UP
T RE2H +E}E/I~Hﬁr§$ﬁﬂ; R |
. E?‘J}E; ,%ZIK?JH%? e a0 S 2 54 N e — 2 N F—A>
T A /1] e
X T2 ARIE R, UPTIE/p1-4H THU, 6-9F T, 75
A Ol gse, MR AR 75 22111 7 o .
. G T LI, UP rhf“51 -S4 FHCT H, 56-59H T T H. ¥
550 F T-H ok i T2, HHRAS[R] 75 3511 52 o
- WSRUPFRUFAGE H, 16 n] LU FHUP TR 81-9, 11-19, 51-59
’ 61 69: Ejglﬂﬁﬂ:nf—‘ﬂ_aﬁ% }Pﬂjﬁni UP f*ir—S‘ljsz\HXkT%H":
UP 1 #7628 /R A, UP-T R P61 KRB .
o WpEkUEE IR, WEAEFH/FE80-89H .
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Py 5 TRER
SRR ER | FX
gl
01 01-09 Co | ERERF1 —IEH
10 10-14 C6 | 2 AT AF
15 15-19 C6 | TRE3 2o T A
20 20-24 C6 | Wil
25 25-29 C6 | VYo%
30 30-34 C6 | Y&iH Avant
35 35-39 C6 | PUZKAvant
40 40-44 Co | HAthh[X
45 45-49 Co |E[E
50-79 50-79 C6 | i

TR RN ANAGHERE 0
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55 T RER

80-89 80-89 C6 ZE (BB

90 90 C6 A FE
91, 92, ... .. C6 WAEFETL, 2, ..
97 C6 Vi PR RIS 2 L/ e s W 1
08 C6 TCPHE HE/ i/ 1 W 2
99 C6 NV RUALTR
101, 102, ... .. C6 YA 2B R
111, 112, ... .. C6 PR, 230 o AR i
121, 122, ..o C6 TCP-4=HIFE 7 1,2 R £ F-sh it

)
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RIAEERTER

o 27. WIUIE A1 FET

o If: 1ME BG40 20 HLgs AN
* Roboter 1

* Roboter 1TUP1 Reserviert
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ERIFER

5 B 17 “DF

E889 Avant T

E890 Py o Front

E891 AT B 2 A ArT R A
E892 AT e Wi 5[

E893 % [E A i X

E894 N fifi fis

E895 1 Reling TcReling

E896 e TP

YA EEETER] AA/ABHERE G 2003511448



KUKAL#8 A\ RIE mIEFRHE

PUL TR IMIZDTT

FARA BTN AAAGHENE L REI1HSH



KUKAL#8 A\ RIE mIEFRHE

PUL TR IMIZDTT

FARA BTN AAAGHENE L REI1HSH



KUKAL28 A B it 2 Ar v
33. “PTP’#H4SHSEH N TRmE

+ 33. 1A

* VB=100% VE=100% ACC=100% Wzg=1 SPS-
Trigger=0(1/100sec)

» 33. 2 11F 5

* VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPS-
Trigger=0(1/100sec)

FARA BTN AAAGHENE L REI1HSH
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LINFIKLINEAT SE 4 FE

« 34. 114 5

* VB=max1500 (mm/sec) VE=100% ACC=100% Wzg=1 SPS-
Trigger=0(1/100sec)

+ 34. 2T /EH

* VB=max1500 (mm/sec) VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPS-
Trigger=0(1/100sec)

+ 34. 3rMEERIB I T AE K

« VB=max400 (mm/sec) VE=100% ACC=100% Wzg=1 SPS-
Trigger=0(1/100sec)

o+ 34. 47 SCHEII TAE K

« VB=max300 (mm/sec) VE=100% ACC=100% Wzg=1 SPS-
Trigger=0(1/100sec)

YA EEETER] AA/ABHERE G 2003511448
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CIRCEITSHHE

« 35. 1TER?

« VB=max1500 VE=100% ACC=100% Wzg=1 SPS-
Trigger=0(1/100sec)

» 35. 2 14F 5

« VB=max1500 VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPS-
Trigger=0(1/100sec)

FARA BTN AAAGHENE L REI1HSH
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RS AER=ANE T2

o« 1 RURRE TAEEUE T
« --Punkt XYZ—
- &ACCESS RV
« &COMMENT Arbeitsfertigmeldung 2
- DEF MAKRO2
. ; Makro Anfang
-- Arbeitsfertigmeldung 2 --
-- B8 Stand 19.09.07 --
: -- Fertigmeldung EIN --
: A882 = EIN
. -- Warte Fertigmeldung Quitt --
: WARTE BIS E882
. -- Fertigmeldung AUS --
N3882 AUS

2
3:
4
5
6
7
8:
E

VO EEEER A4ABHEE
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FE2 R RAE
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DLEs A\ SHLE A Z 18] 2 18] B8 A H %0 A\ e HH AL

E857 Stellungsfreigabe 1
OP200R1 < OP200R3

E858 Stellungsfreigabe 2 Roboter
< Roboter

E859 Stellungsfreigabe 3 Roboter
< Roboter

E860 Stellungsfreigabe 4 Roboter
< Roboter

E861 Stellungsfreigabe 5 Roboter
< Roboter

E862 Stellungsfreigabe 6 Roboter
< Roboter

E863 Stellungsfreigabe 7 Roboter
< Roboter

E864 Stellungsfreigabe 8 Roboter
< Roboter

TR IR AAGHEE

A857 Stellungsfreigabe 1
OP200R1 > OP200R3
A858 Stellungsfreigabe 2
Roboter > Roboter

A859 Stellungsfreigabe 3
Roboter > Roboter

A860 Stellungsfreigabe 4
Roboter > Roboter

A861 Stellungsfreigabe 5
Roboter > Roboter

A862 Stellungsfreigabe 6
Roboter > Roboter

A863 Stellungsfreigabe 7
Roboter > Roboter

A864 Stellungsfreigabe 8
Roboter > Roboter

2003411 H48
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DLEs A\ SHLE A Z 18] 2 18] B8 A H %0 A\ e HH AL

« E865 Ste
« E866 Ste
« E867 Ste
« E868 Ste
« E869 Ste
« E870 Ste
« E871 Ste
« E872 Ste
« E873 Ste
« E874 Ste
« E875 Ste
« E876 Ste

ungsf
ungsf
ungsf
ungsf
ungsf
ungs
ungs
ungss
ungsf
ungsf
ungsf

ungsfreigabe 20 Roboter < An

reigabe 9 Roboter < Anlage

reigabe 10 Roboter < An
reigabe 11 Roboter < An

reigabe 12 Roboter < An
reigabe 13 Roboter < An

reigabe 14 Roboter < An
reigabe 15 Roboter < An
reigabe 16 Roboter < An

reigabe 17 Roboter < An
reigabe 18 Roboter < An
reigabe 19 Roboter < An

» E877 Freigabe Falzen OP200 Q5
- E878 Freigabe Falzen OP200 B8
» E879 Freigabe Schweissen OP200 Q5
» E880 Freigabe Schweissen OP200 B8

TR IR AAGHEE

age
age
age
age
age
age
age
age
age
age
age

2003411 H48
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plas AN SPla% A Z 18] 2 [8] 5450 F B8\ g tH A

« A865 Ste
« AB66 Ste
« AB67 Ste
« A868 Ste
« A869 Ste
« A870 Ste
« A871 Ste
« A872 Ste
« A873 Ste
« A874 Ste
« A875 Ste
» AB76 Ste
« A877 Ste
« A878 Ste

ungsf
ungsf
ungsf
ungsf
ungsf
ungs
ungs
ungss
ungsf
ungsf
ungsf
ungsfreigabe 20 Roboter > An
ungsf

ungsfreigabe 22 Roboter > An

reigabe 9 Roboter > Anlage

reigabe 10 Roboter > An
reigabe 11 Roboter > An
reigabe 12 Roboter > An
reigabe 13 Roboter > An

reigabe 14 Roboter > An
reigabe 15 Roboter > An
reigabe 16 Roboter > An

reigabe 17 Roboter > An
reigabe 18 Roboter > An
reigabe 19 Roboter > An

reigabe 21 Roboter > An

« A879 Profilfrei Verfahreinheit
« A880 Profilfrei OP200

TR IR AAGHEE

age
age
age
age
age
age
age
age
age
age
age
age
age

2003411 H48




KUKAYL28 A B it GR PR

LA S A Z B Z E EB{HIRE .

. 1: PTP VB=10% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s
. 1: SPSMAKROO = EIN

«  Warte auf Folgenstart
» 2: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]

PU

1: FB PSPS = EIN

6: -- Stellungsfreigaben ein --
7. A857 = EIN

8: A879 = EIN

« 9:A880 =EIN
» 27 -- Warte Frg. Schweissen OP200 --

28: WARTE BIS E845 & E852 & E880
29: -- Profilfrel aus --
30: A879 = AUS

. 31: A880 = AUS
« 37: FB PSPS = E845 & E852 & E880

e BEETER) AdMABHEE S 2003411 §4H
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LB A5 R & T A H B8 RwE

+ 3: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]

PU
. FB PSPS = EIN

. -- Stellungsfreigaben ein --
: A879 = EIN
: A880 = EIN
. -- Programm SST1 --
: bin1 (EIN ) =230

. FB PSPS = E845 & E852 & M2
+ - UP11 bis 14 Rollfalzen OP200 --

L
NoOOR~WN =

e BEETER) AdMABHEE S 2003411 §4H
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PlLag A8 ib<>T B8 1k
* 4: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100

PU
1: FB PSPS = EIN
2: -- Stellungsfreigaben ein --
3: A880 EIN
4: -- Warte Frg. Falzen OP200 --
5: WARTE BIS E845 & E852 & E878
6: -
i
8:

Profilfrel aus --
A879 AUS
A880 = AUS
+  9:FB PSPS = E845 & E852 & E878 & M1
» -- UP61= Umdocken von Falzkopf auf Zange --
+ 5: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1
SPSTrig=0[1/100s] PU
T FB PSPS = EIN
2: -- Taktzelit stoppen --
3:t1 (EIN) =STOP
« 4:-- Stellungsfreigaben ein --
« 5:A879 =EIN
6: A880 = EIN
7. FB PSPS = E845 & E852 & M1

FARA BTN AAAGHENE L REI1HSH
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v

Makro Anfang
-- Abdocken Staeubili --
-- B8 Stand 19.09.07 --
-- Fahrfreigabe von SPS --
1: WARTE BIS E852
-- Warte bei Halt vor Prozess --
2: WARTE BIS 'E849
-- Druck vorhanden und nicht Drucklos --
3: WARTE BIS E111 & [E112
-- Docking verriegeln Aus --
4: A107 = AUS
-- Docking entriegeln --
5: A105 = EIN
-- Nicht verriegelt und entriegelt --
6: WARTE BIS 'E107 & E109
-- Fahrfreigabe von SPS --
7: WARTE BIS E852

YA EEETER] AA/ABHERE G 2003511448
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v

Makro Anfang
-- Andocken Staeubli --
-- B8 Stand 19.09.07 --
-- Fahrfreigabe von SPS --
1: WARTE BIS E852
-- Warte bei Halt vor Prozess --
2: WARTE BIS 'E849
-- Druck vorhanden und nicht Drucklos --
3: WARTE BIS E111 & [E112
-- Docking entriegeln Aus --
4: A105 = AUS
-- Docking verriegeln --
5: A107 = EIN
-- Angedockt, verriegelt und nicht entriegelt --
6: WARTE BIS E105 & E107 & 'E109
-- Fahrfreigabe von SPS --
7: WARTE BIS E852

A AR AAABHEE G 2003411 §4H
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v

Makro Anfang
-- Falzkopf angedockt --
1:M1 =E105& E107 & [E111 & E112 & E619 & |[E611
-- Schweisszange angedocki --
2: M2 =E105& E107 & [E111 & E112 & E611 & |[E619
-- Busteilnehmer ein --
3:F115=E105 & E107 & [E619 & [E113 & |[E114 & [E116 &
IE117
4: SPSMAKRO115 =F115
« 5:F115=AUS

FARA BTN AAAGHENE L REI1HSH
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S SNINE Y

« 52. #5-f: Schweifpunkt

* --Punkt XYZ--

« 30: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1
SPSTrig=0[1/100s]

- 1:FB PSPS=EIN

« 2:--Programm SST1-- ey

« 3:bin 1 (Ein)=???

» 4:--Halt vor Prozess--

« 5: Warte bis | E849

« 6:--Vorhub Z1 schlieBpunkt-- 4l < 4]

« 7: SPS MAKRO 154 =EIN

* 8:-- schlieBpunkt -- yCiET
9: SPS MAKRO 150 =EIN
10:--Vorhub Z1 6ffnen-- ZHEIERD

11:SPS MAKRO 153=EIN
12:FB PSPS=E852 & E845 & E800 & E116

YA EEETER] AA/ABHERE G 2003511448
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« 54. #i-f: Nietpunkt

« --Niet XYZ--

« XY: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1
SPSTrig=0[1/100s]

- 1:FB PSPS=EIN

« 2:--Ausgleichsdruck Zange--

« 3:ana 5(E928)=KONST:850[mV]

* 4:--Nietnummer--

* 5:bin 1 (EIN)=??

« 6:--Halt vor Prozess--

« 7:Warte bis | E849

- 8:--Start Nieten 1--

« 9:SPS MAKRO70=EIN

« 10:--Zangenoeffnoeffnung ?? mm--

* 11:FB PSPS=E852 & E413 & E411

YA EEETER] AA/ABHERE G 2003511448
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AR R AR

+ 56. f9]-1*: Bolzen Kopf 1

» --Bolzen Kopf 1--

« XY: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1
SPSTrig=0[1/100s]

 1:FB PSPS=EIN

« 2:--Programmanwabhl--

* 3:bin7(EIN)=1

* 4:--Halt vor Prozess--

« 5:Warte bid | E849

* 6:--Bolzen setxen--

« 7:SPS MAKRO31=EIN

* 8:--Bolzen 2 nachfordern--

« 9:A282=E925

« 10:FB PSPS=E852& EB80&E305
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L _ *;FH gk T S4B HOME POINT
Mlas NET 15 gn 15 7s 45 e

LT AL

ML#s NIE S =39mm/s
22 H12=1.6mm

ML 22 35 5 =2 . 4Amm/s

HOLI =2500W
PR = 15)%
bR HAE =3.2mm

|

|

|
YL 45 | -
HE ] BT
i B 1 ] i i P2

P6 « @)

b

PR
VRN YN
R KPS 1 P4
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PP E 5 E X

NG5 s S
E3 SBARL4=iA == A3 5BARYPI0V
E4 2.5BAR 41 = A4 2.5BARYPI0R
E37 ALO%iLOK A8 CROSSJET L4 2% /<
E38 ALOZEBRMAT A9 FRONIUS H1, /i 221/
E39 ALOHR A10 FRONIUS [k 452341 I
E40 ALOW [ All FRONIUSI% 23] I

A23 ALOSS 5

A24 ALORFFAL L

A316 BOGET T

Rl (5 i S
A00 I% 22 T L BO1 S T 22
A0l JIEZYEERD
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Hlas NRLY

HOME POINT (P0;P1;P2) 4w F2E & (VW PP-J SEFHLA2 A)

BIO 4Tk

1 PO HOME
Vb:100% Ve:0% Aa:50% Ae=50% Jerk:100 Toler:0
JP DEST P02=!A140 FBI N G HAT
SPS Marko 95 ML 224
i01=X VAL A5 4T 0k
SPS Marko 98 by H AT
SPS Marko 99 il VKRCI ﬁ"&[ |
SPS Marko 182 P VKRC13: 1 & SAK

SPS Marko 150 ek, BOLSE, Y4 EEa iR

B RAG 2GS, BB RN T8 2.
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Pl ZfeEi

SPS Marko 101
A150=AUS
t0(?7)=0000
F140=AUS
F300=EIN
Warte bis E308
SPS Marko 151
AB8=A140
a00=1100
a01=5000
b1(7)=2500
A24=AUS
A23=AUS

2 P1 PTPVb:15% Ve:0% Aa:50% Ae=50% Jerk:100 Toler:0

Profilefree AUS(HL#8 AN7E R H B LAERHEA)
-~ H Profilefree

s T v

% FFFLIP-FLOP=X: [4]

K BOETT

S5 H B BOCET H
WOLSTADBY

£ HIPIRES MR85 S
X223 2. 2m/min

22 167 A

S GBS

{0 455 7 % 00 8

y
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BEITKEERP2 HEER

3 P2 PTPVb:15% Ve:0% Aa:50% Ae=50% Jerk:100 Toler:20

E.#:}:ﬁﬁHAﬁP:‘; %ﬁgﬁ - 10mm
- 5mm
2mm - 2mm
>
-
i
1. P3 % i i
it 2 i it
A HI 11 1
ol 11 H- I
T H
B
iy

4 P3 LIN Vb:39mm Ve:39mm As:800 Ae=800 Jerk:100 Tﬂler 20

BS A9=EIN -10mm Oms By fT I
BS A316=EIN -5mm  Oms WOGT] H
BS All=EIN 2mm  Oms L 22T I
BS A23=EIN 2mm Oms HE 5 ) A 2

N T ARUEERRE NI SR, a2t NP3, hgEfE A BT R BIEA, Wi BT
P4 15 i F 40 R TR B FR A ‘ 7

1 LA A —1H] LATS TS E3 ) =y e
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REYLTE KP4 HEER

5 P4 LIN Vb:39mm/s Ve:39mm/s Aa:800 Ae=800 Jerk:100 Toler:20

P4 5P3 B2 —4em 71X 1 BB AR 4 s 31 2 AL B LRSS B R B2 5 4
Y HARREUERIRR.

4
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R HPS  ARFRE N

10mm - Bmm
Smm
2mim - 2mm
>
-

= i
0 " % P6 + f
i o 4 ] b
i ;ﬂ ¥ S il

2| Ei iy

6 P5S LIN Vb:39mm Ve:39mm As:800 Ae=800 Jerk:100 Toler:20
BS A24=EIN -6mm Oms
BS A23=AUS -2mm Oms
BS All=AUS 2mm Oms
BS A316=AUS 5mm Oms
BS A9=AUS IO0Omm  Oms
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BEILIRE KP6 WMIEE R

7 P6 LIN Vb:39mm/s Ve:39mm/s Aa:800 Ae=800 Jerk:100 Toler:20

7
BERFEREAPT SREES
8 P7 PTP Vb:15% Ve:0% Aa:50% Ae=50% Jerk:100 Toler:0
SPS Marko 199  FfUVKRCIHLEE N FJo— A
4
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1: PTP VB=10% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]
1: FB PSPS = EIN
2: A849 = EIN ( Grundstellung )
3: SPSMAKROO = EIN ( Ausgaben / Flags - Aus)

‘ Standard Audi ING B8 / Auszug Kleben

+ Definierte Ausgangszustande schaffen
« Grundstellung setzen = Freigabe aller Roboter /
Vorrichtungen

PO BN AABHERS L 2003411745
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— Standard Audi ING B8 / Auszug Kleben \

2: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]
1: FB PSPS = EIN

: F110 = IE679 (Heizung nachtriggern)

: Warte (F110) Zeit 5 [1/10Sek]

: F110 = AUS

: A849 = AUS ( Grundstellung)

: WARTE BIS E852 ( Fahrfreigabe von SPS )
: bin8 (EIN) = 1 (Klebeprogramm wéhlen K-ST1)
WAHTE (EIN) ZEIT 1 [1/10Sek] (Vorzégerungszeit Signalaustausch)

: = E660 + E662 + E931 ( Start Ansplilen / Splilen K-ST1)

Zachy = EIN ( Ende Ansplilen / Spulen K-ST1 )

**Nur bei Klebepistole am Roboter notwendig

* Merker initialisieren / (An)Spulen Aufruf Anlagenabhangig
» Auch UP Aufruf Spililen méglich 2 dann MAKROS im UP
* Freigabe Spilen wird in MAKROS gesetzt bzw. riickgesetzt

KA B AdABYEE L 2003211745
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s

b=

X.Punkt -1

PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]
1: FB PSPS = EIN

: WARTE bis M16 (Splltopf in Pos - wenn bendtigt)

: $10 (EIN) = -20 [1/10SekK] (Uberbriickungszeit)

: WARTE BIS E649 & E654 & E675 & E678 & E679 +T10 (INT i.O. ?)

: A935 =T10 ( Fehler an SPS > Zeitliberschr.)

: A649 = 'E649 (Fehler Quitt an INT)

: WARTE BIS E649 & E654 & E675 & E678 & E679 (INT i.O. ?)

: A935 = AUS (kein Fehler an SPS )

: A649 = AUS (Fehler an SPS)

: WARTE (EIN) ZEIT 1 [1/10Sek] (Uberbriickungszeit )

: SPSMAKRO164 = A660 (Ende Splilen / Ansplilen)

: A818 = AUS (Spliltopf einklappen - wenn bendtigt)

: A817 = EIN (Spultopf ausklappen - wenn bendtigt
- Kontrolle tiber FB PSPS)

* Punkt spatestens vor Aufruf Klebe UP

« nur (An)Spulen externe Klebepistole

+ Abfrage (An)Spilen wahren Roboterbewegung fertig

el EEEER AAGHERE T

200311448
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X.Punkt mit kompletter Auftragswiederholung (ohne Quiss Reparatur)

Standard Audi ING B8 / Auszug Kleben

Label 1
PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]
1: FB PSPS = EIN

: WARTE BIS M15 (Splltopf rueck 2 wenn bendtigt)
UP3 = EIN (Aufruf 1.Klebe UP)
*“UP118 = F119 (Spulpos. Anfahren bei Sys-Fehler 1 (Pist. am Rob)
UP115 = F115 + E930 (Zeigen bei n.i.O. Nacharbeit - Option)
GOTO Label 1 = F115 (Rucksprung bei Klebefehlern)

**Nur bei Klebepistole am Roboter notwendig

Naht wird komplett wiederholt !!
-> Bedienerentscheidung ( Auswabhl)

FO AN AAAGHEES L 200311548
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X.Punkt mit automatischer Nacharbeit (mit Quiss Reparaturfunktion)

Standard Audi ING B8 / Auszug Kleben

Label 1
PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]
1: FB PSPS = EIN

UP3 = EIN ( Aufruf 1.Klebe UP )
UP118 = F119 (Spllpos. Anfahren bei Sys-Fehler 1 (Pist. am Rob)
UP115 = F115 + E930 (Zeigen bei n.i.O. Nacharbeit - Option)
UP3 = F117 (automatische Nacharbeit 2 Quiss)
UP115 = F115 + E930 (Zeigen bei n.i.O. Nacharbeit)
GOTO Label 1 = F115 (Rucksprung bei Klebefehlern)

**Nur bei Klebepistole am Roboter notwendig

Spulen um z.B. alten Kleber zu entsorgen (Kleber verschmutzt)
Automatische Nahtreparatur mittels Quiss
- Nur fehlende Kleberaupe wird repariert (nachgeklebt)

PO BTN AYABYERS L 2003411745
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Letzter Punkt Standard Audi ING B8 / Auszug Kleben

PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]

1: FB PSPS = EIN

2: A881 =EIN ( Arbeitsfertigmeldung )

3: WARTE BIS E881 ( Quitt Arbeitsende )

4: A881 = AUS ( Arbeitsfertigmeldung )
: A817 = AUS ( Spultopf riick )
: A818 = EIN ( Spliltopf vor = wenn bendétigt )
: WARTE BIS M16 ( Pos-Kontrolle Spliltopf )
: A818 = AUS ( Spultopf vor - wenn benotigt )
: 11 (EIN) = STOP (Taktzeit )
: 12 ( EIN ) = t1[1/10Sek] (,,Merker“-Timer schreiben)
: 12 ( EIN) =STOP ( ,,Merker“-Timer stoppen)
: 110 ( EIN ) = -99999[1/10Sek] ( Uberwachung Klebesteuerung 1)

Arbeitsende spatestens hier - friither méglich > Taktzeit
Timer ,Auswertung”

Kleberiberwachung (Nachtriggern T10 = EIN > MAKROSPS)

PO BB AAAGYEES L 2003411 44K
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Klebeprogramm Wahlen

1§

Binarwert zur Klebesteuerung
bin 8 (EIN) =1 Klebeprogramm Kleben 1
bin 9 (EIN) =1 Parametersatz Kleben 1

Start Kleben
Dosierer bedingt fullen

SPSMAKRO164 = EIN
SPSMAKRO0160 = EIN

(An)Spulen beenden
(Start Kleben)

1

Geschwindigkeits —
abhangige
Analogspannung ausgeben

i B

anal (EIN) = VPROP : [400 mm / Sec] OFFS : OmV
Bei TCP Bahngeschwindigkeit von 300 mm/s werden 7,5V
Analogspannung ausgegeben

ana2/Luft

anal/Material

Pistole offnen

BS A670 (Ein) = Ein Schaltpkt: 0 [mm]: -60 [ms]

Nahtanpassung

=>in der Klebe-Steuerung
BSbin9 (Ein)=2 Schaltpkt: 0 [mm]: 0 [ms]

\ 4

Pistole schliel3en

i B

Kleben Beenden und
Auswerten

‘ BS A670 (Ein) = Aus Schaltpkt: 0 [mm]: -60 [ms] \
‘ SPSMAKRO161 = EIN \

TANA RN AYABHEE S0
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UP-Kleben ohne An- Abfahrpunkt i
1.Punkt Kleben - Naht E Y &

KLIN VB=300[mm/s] Genau=0[mm] ACC=100% SPS-Trig: 5[1/100s]
1: anal (EIN) = VPROP : 400 [mm / Sec] OFFS : 0 [mV]
2: ana2 (EIN) = VPROP : 400 [mm / Sec] OFFS : 0 [mV]

3: F116 = EIN (bedingtes Dosierer Flillen)

AUS = Dosierer wird gefullt

EIN =» Dosierer wird nicht gefiillt
4: SPSMAKRO160 = !IE856 (Start Kleben 1)

+ Festlegen aller notwendigen Analogausgaben
« 7,5V bei Nenngeschwindigkeit
+ Befehle kénnten auch im ersten Punkt des UPs stehen

A AR AAABHEE G 2003411 §4H
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UP-Kleben ohne An- Abfahrpunkt 2
2.Punkt Kleben - Naht . E

-400mm J -30mm J

KLIN VB=300[mm/s] Genau=0[mm] ACC=100% SPS-Trig: 5[1/100s]
BS A670 ( |IE856 ) = Ein Schaltpkt: -400 [mm] : 0 [ms] (Pistole 1 Auf)
BS A670 ( EIN ) = AUS Schaltpkt: -30 [mm] : 0 [ms] (Pistole 1 zu )
BS bin9 (Ein) =1 Schaltpkt: -400 [mm] : 0 [ms] (Parametersatz Kieben 1)
BS bin9 (Ein) =2 Schaltpkt: -30 [mm] : 0 [ms] (Parametersatz Kleben 1)

x: SPSMAKRO161 = !E856 | " (Kleben beenden und auswerten)

Nahtanfang und Nahtende beziehen sich auf diesen Punkt.
Wird dieser Punkt verandert, verschiebt sich dementsprechend
auch die Klebenaht.

FO AN AAAGHEES L 200311548
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UP-Kleben mit An- Abfahrpunkt 1 57 -
1.Punkt Kleben - UP S s

1: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% SPS-Trig: 5[1/100s]
1: FB PSPS = EIN

: SPSMAKRO120 = EIN (Merkerdefinition => Trockenlauf)
: bin8 (EIN) = 1 (Klebeprogramm)

: bin9 (EIN) = 1 (Parametersatz)

: t10(EIN) = -20[1/10SekK] (Uberwachungszeit Kleben bereit)

-- keine Sammelstoér., Betriebsbereit, Pumpe, Heizung ein , Heizung bereit --
: warte bis E649 & E654 & E675 & E678 & E679 & T10

: A935 =T10 (Stérung an SPS)

: A649 = 'E649 (Fehler Quitt)

: warte bis E649 & E654 & E675 & E678 & E679

: A935 = AUS (Stérung an SPS aus)

Vorbereitung und Kontrolle, ob Klebesteuerung bereit

KA B AdABYEE L 2003211745



KUKAL#8 A\ RIE mIEFRHE

UP-Kleben mit An- Abfahrpunkt 1 57 -
1.Punkt Kleben - UP g w ey  u

: A649 = AUS (Fehler Quitt)

: SPSMAKRO162 = E660 + E662 + E931 (Start Sptilen / Ansplilen)

: SPSMAKRO164 = EIN (Ende Spllen / Ansplilen 2
Auswertung)

: anal (EIN) = VPROP : 400 [mm / Sec] OFFS : 0 [mV] = ca. 7 V bei Prog.Geschw.
: ana2 (EIN) = VPROP : 400 [mm / Sec] OFFS : 0 [mV] - ca. 7 V bei Prog.Geschw.
: ana8 (EIN) = VPROP : 1000 [mm / Sec] OFFS : 0 [mV] = Quiss

: SPSMAKRO160 = !'E856 & E929 (Start Kleben)

+ Festlegen aller notwendigen Analogausgaben
« ca. 7V bei Nenngeschwindigkeit
« Start Kleben - K-ST1 in Vordruckregelung

A AR AAABHEE G 2003411 §4H
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UP-Kleben mit An- Abfahri unkt 2 i

3: LIN VB=300[mm/s] Ve=100% ACC=100%
oder
3: KLIN VB=300[mm/s] Genau=40[mm] ACC=100%

« Der Anfahrpunkt sollte ca. 50mm vor dem Punkt liegen
in dem die Klebepistole geoffnet wird.
* Orientierung und Abstand zum Bauteil beachten

e BEETER) AdMABHEE S 2003411 §4H
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UP-Kleben mit An- Abfahrpunkt 3 =
Pistole auf [ F———

Pistole Auf: Comment: ("Pistole 1 AUF” "Schaltpunkt 17)
KLIN VB=300[mm/s] Genau=40[mm] ACC=100%
BS A670 ( IE856 ) = Ein Schaltpkt: 0 [mm] : =50 [ms] (Pistole 1 Auf)
BS bin9 (Ein) =1 Schaltpkt: 0 [mm] : 0 [ms] (Parametersatz Kieben 1)

« Nahtanfang kann liber Bahnschaltfunktion in positive und
negative Richtung verschoben werden.

« Nahtanpassung (Breite, Menge) Giber bin9 =» Parametersatz
Genau ca. 1/5 von VB

FOR R AABLEES L 20032211 74R
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UP-Kleben mit An- Abfahri unkt 4 .

Schaltpunkt: Comment: ("Schaltpunkt 2”)
KLIN VB=300[mm/s] Genau=40[mm] ACC=100%
BS bin9 (Ein) =2 Schaltpkt: 0 [mm] : 0 [ms] (Parametersatz Kieben 1)

-,

Nahtanpassung (Breite, Menge) Uber Parametertafeln
Luft und Materialanpassung verhalten sich nicht linear.

TANA RN AYABHEE S0
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UP-Kleben mit An- Abfahri unkt 51, =

Schaltpunkt: Comment: ("Schaltpunkt 3”)

KLIN VB=300[mm/s] Genau=40[mm] ACC=100%
BS bin9 (Ein) =3 Schaltpkt: 0 [mm] : 0 [ms] (Parametersatz Kieben 1)
X: Puls A672 = Pegel: EIN Zeit:2 [1/10sek] (Vordruck Triggern setzen)

« Nahtanpassung (Breite, Menge) Giber Parametertafeln
« Vordruck Triggern auch Gber INT méglich

FOR R AAGLEEE L 20032211 74R
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UP-Kleben mit An- Abfahri unkt 6/ =

Pistole Zu: Comment: ("Pistole 1 ZU")
KLIN VB=300[mm/s] Genau=40[mm] ACC=100%
BS A670 (Ein) = Aus Schaltpkt: 0 [mm]: =50 [ms] (Pistole 1 Zu)
BS bin9 (Ein) =4 Schaltpkt: 0 [mm] : 0 [ms] (Parametersatz Kieben 1)

Nahtende kann Uber Bahnschaltfunktion in positive und negative
Richtung verschoben werden.

PO BN AABHERS L 2003411745
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UP-Kleben mit An- Abfahrpunkt 7 -
Abfahrpunkt o e ]

LIN VB=300[mm/s] Ve=100[%]ACC=100%
oder
KLIN VB=300[mm/s] Genau=40[mm] ACC=100%

+ Der Abfahrpunkt sollte ca. 50mm nach dem Punkt liegen
in dem die Klebepistole geschlossen wird.
* Orientierung und Abstand zum Bauteil beachten

e BEETER) AdMABHEE S 2003411 §4H
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UP-Kleben mit An- Abfahrpunkt 8
Letzter Punkt e

6: PTP VB=100% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]
1: FBSPS = EIN
: ana1 (EIN) = KONST: 0 [mm/Sek] OFFS: 0[mV]
: ana2 (EIN) = KONST: 0 [mm/Sek] OFFS: 0[mV]

: SPSMAKRO161 = !E856 (Kleben Beenden & Auswerten)
: SPSMAKRO162 = F119 (Splilen Ein => nur Stationér)
: SPSMAKRO164 = F119 (Splilen Aus => nur Stationér)

Kleben Beenden und Auswerten
Hier bleibt Roboter bei Klebefehlern stehen (Anlagenabhangig)
bzw. Weiterfahren mit anschleiBendem ,,UP Zeigen*“

A AR AAABHEE G 2003411 §4H
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= Mit Schaltpunkten ist es moglich die Klebenaht aufgrund von Bauteiltoleranzen,
Bauteilbesonderheiten ( Ecken, Winkel) oder Nahtvorgaben anzupassen

. Die Anzahl der verwendeten Schaltpunkte richtet sich hach dem zu klebendem
Teil und den entsprechenden Programmiervorgaben

= Jedem programmiertem Punkt in der Klebenaht “sollte” mindestens ein
Schaltpunkt = Parametersatz zugeordnet werden

Prog: 1
Abfahrpunkt —4 :
VD[%] | Mat[%] |Swirl[%]
0 | 50% 50% 50% 10  bar
1 50% 50% 50%
SP1 7 2| s | s | so%
3 90% 50% 50%
SP3 4 | 50% | 50% | 50% 1900/ cemis
Anfahrpunkt || 5 | 50% | 50% | 50% | N
6 50% 50% 50%
7 | 50% 50% 50% 0 %
SP4
\ SP7 Die Flussmengenregelvorgabe (auch Swirl) ergibt sich aus
Fluss = % Parametersatze = Analogspannung vom Rob
10V = 100%
SP3S SP6 Die Vordruckregelvorgabe ergibt sich aus
Vordruck = % Parametersatze
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e A B C D E
Falznaht Optimierung o 6 —o__ o o
Programmbeispiel ( Losungsmoglichkeit ) \ \
Schaltpunkt: Comment: ("Schaltpunkt 17) e puns
A KLIN VB=200[mm/s] Genau=50[mm] ACC=50%
1: BS binX (Ein) =1 Schalipkt: 0 [mm] : =50 [ms] | Falzkante Materialaustritt
Schaltpunkt: Comment: ("Schaltpunkt 27)
B KLIN VB=200[mm/s] Genau=50[mm] ACC=50%
1: BS binX (Ein) =2 Schaltpkt: 0 [mm] : =50 [ms] Prog: 1
Schaltpunkt: Comment: ("Schaltpunkt 37) o o . 110 _
¢ KLIN VB=200[mm/s] Genau=50[mm] ACC=50% : ”E&ﬂj“] Mg;[, f‘] 5"“5’{"';[ ] Vordeuek
. ' in) = i - 9 g g 10 bar

1: BS binX (Ein) =3 Schalipkt: =20 [mm)] : =50 [ms] 1 509 500 0%
Schaltpunkt: Comment: ("Schaltpunkt 4”) 2 50% 50% 50% | Fluss |
D KLIN VB=200[mm/s] Genau=50[mm] ACC=50% 3 50% 40% 40% 1000 coniva
1:BSbinX (Ein) =4 Schaltpkt: -20 [mm] : =50 [ms] 4 50% 50% 50% '

5 50% 50% 50% m
Schaltpunkt: Comment: ("Schaltpunkt 57) 6 50% 50, 50%,
E KLII“n! VB:EQD[mm!'s] Genau=50[mm] ACC=50% 7 50%% 50% 50, 0 %
1: BS binX (Ein) =5 Schalipkt: 0 [mm] : =50 [ms]

2.T. gibt es auch Vorgaben, dass pro Punkt
2 Schaltpunkte verwendet werden sollen und
dass alle 50mm eine Position getaecht werden soll
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Folgen 90/ 4w FE

 Folgen 90

« 1:PTP VB=10% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]
* 1:FB PSPS=Ein

« 2:--Profilfrel Ein,Stellungsfrg.aus--

« 3:SPS Makro=Ein

- Warte auf Folgenstart

« 2:PTP VB=50%

* 1:FB PSPS=Ein

« 2:--Profilfrel Aus--

« 3:A849=AUS

« 4 —\Vorhub Z1 offnen--

« 5.5PS MAKRO 153=EIN

« 6:--Abfrage Stellungsfreigaben--

« 7:Warte bis E852&E845&E......

- 8.FB PSPS=E852&E845&E......

- UP90=EIN

« 3:PTP VB=50% VE=0% ACC=100% Wzg=1 SPSTrig=0[1/100s]
« 1:FB PSPS=EIN

A AR AAABHEE G 2003411 §4H



