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STATEMENT OF USE

This control board (Part No. 108262) is to be used in conjunction with
CP unit ESP 7 (111362). No other use permitted. For professional use
only.

These instructions are to be used in conjunction with ESP 7, Option 1
instructions.

. When fitting or removing a new option board:
A58 1. Anti Static precautions must be taken.

2. Ensure that the ESP 7 is powered Off before connecting or
disconnecting an Option Board. (Wait at least 10 seconds
after switching power off).

3. The Factory Default values must be re-loaded and
parameters changed as required afterwards.

SET-UP ROUTINE FUNCTION

Option 5 allows to select the output activation mode "n SCREWS OK"
and "CYCLE OK".

After the parameter THREADTYP the following message appears:

OK N SCREWS OFF

If OFF is selected, the signal "n SCREWS OK" displayed on the 1/0
connector will be continuous. It is possible to make the signal flash by
choosing a number from 100 to 1000 representing the duration in ms. of
the display time.

The following parameter behaves in a similar manner:

OK CYCLE OFF

FUNCTION - PARAMETER CHANGE MODE

Note that a tool does not have to be connected to carry out parameter
changes.

Parameter: VALUES

To set up specific parameter values, depressing the Mode key (P) for
3 seconds enters the parameter change mode where the following is
displayed:

PARAMETER MODE

If the password feature has been enabled in the “set-up-Routine”
described in Option 1 (i.e. Password “Yes”), the following is displayed

when the Mode key (P) is released:

PASSWORD 0

If a password has been enabled enter it using the up key (increased +) or
the down key (decreased -). To validate the number depress and release
the Mode key (P).

If the wrong password is used the unit will return to the pre-set
operational mode with no parameter changes.

If no password has been selected this operation will be bypassed
2. and the first parameter will be presented to the operator.

When the Mode key (P) is next depressed and released the first
parameter is presented to the user. The user can step through a list of
parameters by pressing the Mode key (P). There is always one parameter
presented at a time. This parameter can be changed by using the up
(increased +) or down key (decreased -). By pressing the Mode key (P)
a changed value is stored temporarily and the next parameter is
presented. If the Mode key (P) is pressed for more than 3 seconds, all
parameter changes are saved, the parameter change mode is closed and
the unit resumes normal operation. The following is displayed after the
3 second period, and disappears when the key is released.

PARAMETERSTORED

The Set-up and the Parameter Modes will both be exited automatically,
if there is no user input for more than 60 seconds. In this case NO
changes will be stored, and the programme will operate to the original
set values.

Parameter: TOOL/MODE
Set parameters as Basic Version.

Parameter: EXTERNAL FORWARD

The parameter can be configured as OFF, AND or ONLY and is used in
conjunction with the I/O porting.

OFF: means inactive, so only the tool start (Lever/Trigger and/or Push)
will be active.

AND: means that the tools start (Lever/Trigger and/or Push) and the
external signal must be supplied to start the operation.

ONLY: means that the fastening or reverse operation will be triggered
only by the corresponding external signal.

. If TOOL has been programmed as PUSH, the ONLY function,
“A. although displayed, will be stored as AND. This is intentional.

Parameter: EXTERNAL REVERSE

The parameter can be configured as OFF, AND or ONLY and is used in
conjunction with the I/O porting.

OFF: means inactive, so only the tool Reverse (button and push) will be
active.

AND: means that the tools Reverse (button and push) and the external
signal must be supplied to start the operation.

ONLY: means that the reverse operation will be triggered only by the
corresponding external signal.

. If TOOL has been programmed as PUSH, the ONLY function,
A% although displayed, will be stored as AND. This is intentional.

Parameter: EXTERNAL STOP

This programme can be selected as NO or YES and is used in
conjunction with the I/O porting.

NO: means inactive.

YES: means an external signal is required to stop the fastening (i.e. the
tool is being used to position a fastener/component to a specific position,
rather than to a torque). If the clutch cut-off operation occurs before the
external signal, the tightening will be rated as NOK (Not Completed).

Parameter: SELECT GROUP

This parameter can be set to EXT, 1, 2, 3 or 4 and is used in conjunction
with the I/0 porting.

With 1, 2, 3 or 4 selected, the parameter group to be used or edited will
be selected by the number programmed via the Display.

With EXT selected, the parameter group to be used or edited will be
selected using the External I/O PROG SEL 1 and PROG SEL 2 lines.

Changes on the PROG-SEL inputs will be disregarded during an already
started tightening.

Parameter: SLOW TIME, SLOW SPEED

If the Slow Time is selected with a value greater than 0, the parameter
Slow Speed will appear and a value can be selected. The tool will start
with the programmed Slow Speed and will then switch automatically to
the programmed FAST or FINAL speed after the Slow Time has
elapsed. If the Slow Start is set to 0, the parameter Slow Speed will be
skipped. The Slow Time/Speed parameters apply only to the fastening
operation.

The Slow Phase does not function when using the HT-Current
ASA. feature, even though the Slow Time and Slow Speed can be
programmed.
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Parameter: FAST TIME, FAST SPEED:

If the Fast Time is selected with a value greater than 0, the parameter
Fast Speed will appear and a value can be selected. The tool will run at
the programmed Fast Speed and will then switch automatically to the
programmed FINAL speed after the Fast Time has elapsed.

. To ensure correct tightening of the fastener, the change from Fast
AR Speed to Final Speed must occur before the total rundown time
of the fastener.
The Fast Time/Speed parameters apply only to the fastening
operation.

Parameter: FINAL TIME, FINAL SPEED

The Final Time and Final Speed selections will apply after the Slow and
Fast time (if programmed). The tool operates at this speed until either the
shut-off operation (clutch or current controlled) occurs or the set time, if
programmed, has elapsed.

In non FAS mode, an "E5" error message will be displayed in the right
hand digits should a "Final Timeout" occur before the operation has
been completed.

In FAS mode, an "ERR-5" message will be displayed in the second
display should a "Final Time" timeout occur before the operation has
been completed.

Parameter: SPEED REVERSE
This is the speed used for reverse operation.

Parameter: PRE-REVERSE (all Tools)

A reverse operation followed by a tightening operation can be selected.
This will mean that the tool will first run in reverse for the programmed
“Pre-Reverse" time, and will then automatically run in the forward
direction until clutch or current shut-off has occurred.

To activate pre-reverse, programme the "Pre-Reverse" time and "Speed
Reverse" for reverse speed, the following parameters may then be
selected as required slow time/speed, fast time/speed and final time/
speed. The cycle will be terminated on completion with a valid clutch or
current shut-off signal and a Cycle OK signal. The tool will also stop if
the start condition (button or external start) is released before the clutch
or current shut-off has occurred. This will result in a NOK (Not
Completed) condition.

Parameter: AUTO-REVERSE (SLE Manual (Lever), Trigger,
Current Control and Angle Head Tools only):

An auto-reverse time period can be selected. This will mean that after
clutch or current shut-off has occurred, the tool will automatically
reverse and run for the defined time and then stop. The auto reverse
operation will only be executed, if the fastening cycle has been executed

with a valid clutch or current shut-off signal. The cycle will be
terminated on completion of the complete programmed Auto Reverse
time, with a Cycle OK signal.

The tool will also stop, if the tool start or external start conditions are
disabled (i.e. button, push start or external start signals) before the clutch
or current shut-off has occurred or before the complete Auto Reverse
time has elapsed. This will result in a NOK (Not Completed) condition.

Parameter: CURRENT (SLE Push and Lever Current Controlled

Tools Only):

ESP 7 Current Control Mode.

CURRENT MODE is selected when the parameter CURRENT is

programmed with values between 30% and 100%.

This provides another parameter, HT-Current, which is explained later

in these Servicing and Operating instructions.

When operating in Current Mode it is important to note the following:

1. All programmable HT-Current, Fast Speed, Current and Final
Speed values between 30% and 100% are internally translated to
values that prevent the tools maximum rated torques being
exceeded on a hard joint causing damage to the tool. The resulting
translated Current and Speeds are displayed as shown in the
following examples.

2. Note that the above reductions reduce the tool speed in Current
Mode and that both Current and Speed affect the final torque.

3. The reduced values mean that on anything other than a hard joint,
the maximum achievable torque will be less than that achievable on
a hard joint.

4. The maximum rated torques for SLE Current Controlled tools

are:
Tool - Torque Relationship
Tool Soft Joint Semi Soft Joint Hard Joint
(Nm) (Nm) (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 2.5 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

b

Displayed values: these will be as shown below. (S indicates Speed
and C indicates Current).

Example showing Final Speed and Current (HT-Current OFF, NON
FAS Mode)

First Display: (Original Programmed Current)
Programmed Final
Phase Current

G1 PUSH C50% - -

C Indicates Programmed Current in Current Mode.
Second Display: (Final Phase Speed and Current Values)
Internal
Current

Internal Final
Speed

G1FINALS-40C-40

Second display shows values after any necessary translation.
Display shown in order when using the (+) key. Order reversed if
using the (-) key.

Example showing Final Speed and Current (HT-Current OFF, FAS
Mode)
First Display: (Original Programmed Current)
Programmed Final
Phase Current

G1PUSH C 50% 02

Second Display: (FAS Display)

F10OK:01.2 03 02

Third Display: (Final Phase Speed and Current values)
Internal
Current

Internal Final
Speed

G1FINALS-40C-40

Third display shows values after any necessary translation.
Display shown in order when using the (+) key. Order reversed if
using the (-) key.

Parameter: HT-CURRENT (SLE Current Tools only)

Use this parameter for applications where a High Current/Torque is
required in the initial stage (i.e. thread cutting in plastic), but only a low
torque required in the Final Tightening Phase. To use the HT-
CURRENT parameter, first program the Fast Speed and then the
required HT-CURRENT value (30% to 100%) and program the required
current for the Final Speed Phase using the CURRENT parameter. If the
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HT-CURRENT parameter is programmed "Off", the Current and Speed
parameters work as described above.

1. If the Fast Speed Phase has not been programmed before
trying to use the programmed HT-Current feature, only the
Final Phase will run, however the fact will be displayed in
the "Fast" Display in Operational Mode as shown here.

G1 NO FASTSPEED!

Correct situation by programming Fast Time and Fast Speed.

2. The Slow Phase does not function when using the HT-
Current feature, even though the Slow Time and Slow Speed
can be programmed.

Should assistance be required in using this feature, please contact

your local technical support engineer.

Displayed values: these will be as shown below. (S indicates

Speed and C indicates Current).

Example showing Fast Speed and HT-Current plus Final Speed and
Current (HT-Current ON, NON FAS Mode).
First Display: (Original Programmed Current)

G1 PUSH C50% - -

C Indicates Programmed Current in Current Mode.
Second Display: (With HT-Current and Fast Speed parameters
programmed, display Fast Phase Speed and HT-Current values)
*** See Note 1 above if Fast Speed has not been programmed.
Internal HT-
Current

Internal Fast
Speed

G1FASTS-43C-60

Third Display: (Final Phase Speed and Current values)
Internal Final
Speed

G1FINALS-40C-40

Interna
Current

Second and third displays show values after any necessary translation.
Displays shown in order when using the (+) key. Order reversed if
using the (-) key.

Example showing Fast Speed and HT-Current plus Final Speed and

Current (HT-Current ON, FAS Mode).
First Display: (Original Programmed Current)

G1 PUSH C 50% 02

C Indicates Programmed Current in Current Mode.
Second Display: (FAS Display)

F1 0K :01.2 03 02

Third Display: (With HT-Current and Fast Speed parameters
programmed, display Fast Phase Speed and HT-Current values)
Internal HT-

Current

Internal Fast
Speed

G1FASTS-43C-60

Fourth Display: (Final Phase Speed and Current values)
Internal Final
Speed

G1FINALS-40C-40

Internal
Current

Third and fourth displays show values after any necessary translation.
Displays shown in order when using the (+) key. Order reversed if
using the (-) key.

Parameter: CC-MODE

This parameter should only be used with automatic tools. It allows to
determine if the tool tightened correctly by measuring the current
flowing through the motor. To do so, the controller measures the current
during the tightening process and generates an accept report (OK) if the
motor's current goes above a pre-determined threshold (CC-VALUE)
set by a self-learning procedure.

To set the self-learning, go to:

CC-MODE TEACH

Here, after depressing the P key, the unit will wait to perform
8 tightening procedures on the final application.

TEACH 1:

1:--

Tighten the first assembly. The controller then displays the
measurement of the corresponding current and waits for the second

assembly to be tightened. Note that loosening is possible and has no
effect on the procedure. When the 8 assemblies have been tightened, the
controller will display the calculated CC-VALUE and exit the parameter
modification mode.

CC-VALUE =>064

If you return to the parameter modification mode, you can read and
change the CC-VALUE parameter using the (+) and (-) keys when you
are in the following mode:

CC-MODE EDIT

You can then access the CC-TSTART parameter:

CC-TSTART 0.2

This parameter allows you to not measure the current for a duration in
seconds after starting the tool, as specified by the CC-TSTART. This
avoids taking into account the current value when the motor starts up,
since it can be higher than the CC-VALUE.

Once these parameters have been programmed, the tightening reports
(OK and NOK) will take into account the current value in order to
determine if the tightening was performed properly in the case of
automatic tool use.

If the tightening was performed before the end of the CC-
TSTART time, the controller will not make a report because the
current was not being measured.

In order for the CC-MODE to function properly, certain

AZA restrictions do apply:
the tightening must be performed at maximum speed (FINAL
SPEED 100%)
the CC-VALUE parameter calculated after the self-learning
procedure must be at least 60. This value depends on the tool's
free speed, the target torque and the assembly type; the results
will improve if you use a slower turning tool, if the torque is

higher or if the tightening is softer.
The following configurations provide good results:

for SLE047, SLE045, SLE036, SLE030 and SLE026 type tools,
if the target torque is at least half of the maximum torque.

for SLE026 type tools, if the target torque is at least half of the
maximum torque and you apply a tightening angle of at least 10°.

7 N




ESP 7 - Option 5

Programming Description

6159930070-01
English
5/112

Parameter: ENABLE FAS

When YES is selected, the CP Fastening Assurance System (FAS)

provides the ability to verify that all the fasteners in an assembly have

been correctly fastened without the level of investment usually
associated with assembly control systems and additional inspection.
1. When operating in FAS Mode, NOK conditions can only be

A reset by using the External I/O Reset Last or Reset All signals

(or powering the ESP 7 Off and On). It is therefore strongly

recommended that an appropriate control panel or interface be

made available to enable these signals. (Connection between it
and the ESP 7 must be made using screened cable).

2. When in Sequence Mode, the External 1/O Reset All signal
will only reset the current Group. To Reset back to the first
Valid Group (described later), both Reset Last and Reset All
must be enabled together.

3. FAS Mode provides 2 to 4 displays. All are accessed using
either the (+) or (-) keys. The normal operational mode
display is available as before, the second shown below shows
the status of the FAS, the remaining one or two displays show
the internal Speed and Current values being used. (Refer to
the earlier section describing Current and HT-Current).

Warning:

To use the FAS function with an automatic tool, you must have validated
the CC-MODE and carried out the self-learning procedure beforehand.

By comparing the timing of electrical signals from the screwdriver with
5 set time parameters, the fastening cycle can be monitored and output
signals generated for OK and NOK assembly confirmation.

The output signals can then be combined to indicate that all the fasteners
on the component have been tightened correctly.

Features:

* Measurement of fastener time related fastening profile for rapid
parameter set-up.

* 4 programs for different fastener profiles.

+  Capacity for a maximum of 99 fasteners per programme group.

* OK and NOK display for each fastener and group.

* External Input / Output connector providing an isolated 24V
interface between external equipment (i.e. PLC) and the internal
ESP logic.

During operation, the selected Programme Group is displayed along

with the number of fasteners remaining to be fastened.

G4 MANU * 80% 05

* § indicates programmed Final Speed in Non Current Mode.

* C indicates programmed Current in Current Mode.

Additionally, by using the ”Up (+)” and “Down (-)” keys, a display is
available to show the status of the FAS operation. The right hand digits
show the programmed Screw/Group parameter value (5) and the number
of screws remaining (2).

F4 OK:03.4 05 02

This display can also be used for determining the parameters T1 and T2

time limits.

To establish the timer values for a fastener, it is recommended that the

following guide be used. Note that an external control panel, although

not essential for the basic timer set-up, is recommended to be available
to enable the various External I/O signals.

1. Select the required Programme Group and program the Slow, Fast
and Final times and speeds to allow the fastener to be tightened
correctly. (Ensure Prereverse, Autoreverse and NOK Receipt are
set to Off/No and set " Final time " Off, or to a relevant value to
allow for each fastening time).

Note that if any of the Slow, Fast or Final Speed and Time
"I parameters are changed, that the T1and T2 times will have to be
changed.

2. Set FAS =YES.
3. Set the following FAS parameters to the typical values shown
below.

TO—False =0,5 *Value for production can be established as
described at end of this procedure.

This value will be changed following these tests.
This value will be changed following these tests.
**Set to 0 for this test procedure and all Clutch
Controlled “SLE” tools programmed as PUSH.
For other tools See Note on T3 at end of this
procedure.

This value should be changed to reflect the total
time to tighten all fasteners in this group or
simply to a value well in access of that time.
For this example assume component has

4 fasteners.

T1 - MIN =0,1
T2 - MAX =99
T3 - Release =0

T4 - SUM =100

Screw / Group = 4

Group Start to INT or EXT

NOK Receipt to NO

Sequence to OFF

* Operate the screwdriver to tighten a fastener. Note that with

T1=0.1and T2 = 9.9 the results should be OK. If not, investigate
the associated error code(s) and change the appropriate
parameter(s) and or correct the problem.

* Release the tool and note down the value on the display in the table
below. This is the time for that particular fastening.

* Repeat for 10 or more OK fastenings for each screw type to be
programmed into the ESP 7 FAS Programme Groups. (Maximum 4
types, one per Programme Group).

*  Add 0.2 to the maximum time and subtract 0.2 from the minimum
time. This gives the initial T2 and T1 values to be entered for each

screw type.

Screw Screw Screw Screw

Type 1 Type 2 Type 3 Type 4
Time 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Time 2 0.79 0.41 2.10 341
Time 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Time 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Time 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Highest +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 4.30
Lowest -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Example:

The fastening time for Screw Type 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75, 0.73,
0.77,0.76, 0.74, 0.75.

Maximum time (T2) =0.79+0.2 =0.99

Minimum time (T1) =0.72-02 =0.52

Number of screws in the component - 4.

Program these T1 and T2 values into the relevant programme groups.
Carry out more tightenings to confirm that OK results are being
achieved with the new T1 and T2 values. Use the error codes to
determine any problems (e.g ERR -1 for time to tighten being too short
or ERR -T2 for time to tighten too long).

. Time limits T1and T2 may have to be increased or reduced as
LA production experience is gained. Values will depend on the
consistency of the components being assembled, component
starting position and operator “techniques”.

* To establish “TO - False” value: this parameter is used to test for an
already tightened fastener. Using the same tool and fasteners as used
above, set “TO - False” to a value that will cause ERR - 0 to occur when
tightening a pre-tightened fastener. With a tool that is tightening slowly,
the value may have to be greater than 1.0.

** To establish “T3 - Release”: this parameter is used to test for the Start
signal (i.e. Forward button, Ext, Forward), being released too quickly
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after the clutch or current shut-off has occurred. Using the same tool
and fasteners as used above, set T3 - Release” to a value that will just
not cause ERR -3 to occur when tightening. Effectively, T3 adds a delay
between the Clutch/Current shut-off and the Cycle OK signal being
enabled. Typical values are 0.1 and above and are dependant on tool
speed, fastener and operator.

RECORD ALL PARAMETERS for future reference.

Parameter: GROUP START

This parameter can be set up for INTERNAL or EXTERNAL. The
complete count of cycles is defined as a group. The operation on such a
group can either be triggered by the tool starting the first cycle (screw)
within this group (INTERNAL), or by an External I/O GROUP START
signal.

. If group start is programmed Ext, this signal must be enabled for
L all operations. Note that it can be enabled/disabled by external
control before each group start (i.e. Use as an external “Master
Enable” signal).

Parameter: T0, T1, T2, T3, T4 :
TIME

-

NOE\

OK

Tool
shuts off

NOK

Tool cycle

Y

Y

T3 ’4*}:7

0 TO T1 T2

TO-False Time period to check if screw is already tightened. Clutch
or current shut-off must not occur within this time period.
Recommend that time be established on a pre-tightened
fastener during the timer set-up procedure. Typical
values = 0.5 to >1 depending on tool, speed and fastener.
Minimum time between start and clutch operation or
current shut-off. (Time determined in section describing
timer set-up).

Maximum time between start and clutch operation or
current shut-off (Time determined in section describing
timer set-up).

T1-Min

T2-Max

T3-Release Minimal time between clutch operation or current shut-
off and button release. (Must be set to 0 for Clutch
Controlled “SLE* tools when programmed as PUSH.
Typical time for other tool types is 0.1 or greater).
Maximum total time for all fastening cycles to be
completed within a group (measured from start of first
cycle to end of last cycle). Generally used in automated
machines. Time determined by component and assembly
process.

T4-Sum

Every fastening operation is rated according to these time values
whether it is OK or NOK.

Parameter: SCREWS/GROUP

This parameter is set to the number of fasteners to be tightened within a
Programme Group. (i.e. number of fasteners on the component).

This value is displayed during FAS operations along with the number
remaining to be fastened.

Parameter: NOK RECEIPT

With every screw operation,there will be a result for the last operation
(NOK/OK). If the system is set up for NOK RECEIPT, the tool is
disabled after an NOK result, until the Ext I/O signal NOK RECEIPT is
activated. This will allow the next fastener to be tightened.
Alternatively, after receiving the NOK Receipt signal, a NOK rated
screw can be repeated by using the RESET LAST input. When the
required number of screws has been processed, the n SCREWS OK or n
SCREWS NOK output will activate to signal the group result. This
result will be deleted with the RESET ALL signals, which also resets the
cycle count value to the requested number of screws.

Parameter: SEQUENCE

This parameter allows the selection of the next valid Sequential group
automatically after all screws of the previous group have been
completed.

Normal sequence is Programme Group 1, 2, 3 and 4. If a group is
not required to be included in the sequence operation, the
particular Programme Group SCREW/GROUP selection must be
set to 0.

h

. When in Sequence Mode, the EXT Reset All signal will only
AZA. Reset the current Group. To Reset back to the first Valid Group
(i.e. First Group with Screws/Group not equal to 0), both Reset
Last and Reset All must be enabled together.

FAS OPERATIONAL MODE - DISPLAY
FAS Mode provides 2 to 4 displays. All are accessed using either the (+)

or (-) key. The normal operational mode display is available as before,
the second shown below shows the status of the FAS, the remaining one
or two displays show the internal Speed and Current values being used.
(Refer to earlier section describing Current and HT-Current).

F1 05 05

On the left is shown the activated programme group (F1,F2, etc.). The
numbers on the right denote the total number of screws programmed for
this group and the number of screws remaining.

F1 OK:01.2 05 03

When a fastening has been completed, the display will show the time
from start to clutch or current shut-off in XX.X seconds.

If an incorrect operation occurs the following is displayed.

F1 ERR-1 05 03

Coded error messages are shown on the LCD display to quickly identify
the problem with the assembly process. The messages include:

ERR-0 TO violation

If the clutch operates or current shuts off within TO at the beginning of
the cycle then this indicates that the screw is either tightened already,
cross-threaded or that the screw and/or components are incorrect and
preventing the screw from turning.

ERR-1 T1 violation

If the clutch operates or current shuts off before T1 then this indicates
that the screw has become cross-threaded or that screw/hole is too short
or that something has caused the screw to reach the set torque too early
in the cycle.

ERR-2 T2 violation

If the clutch operates or current shuts off after T2 then this indicates that
the screw stripped the thread or that the screw is too long or that the
screw and/or components are incorrect.
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ERR-3 T3 violation (Number in left column is Programme Group Number) the system.
If the operator releases the button within the T3 time period after the Toor PUSH MANU/PUSH IN:  EXTERNAL FORWARD  IN: EXTERNAL REVERSE
clutch has operated or current shuts off, then the cycle will be MODE PUSH PUSH/COMBI IN: EXTERNAL STOP
considered a NOK. This is to ensure that the tool is applied to the EXT. FORWARD OFF OFF/AND/ONLY IN:  PROG SELL1 IN:  PROG-SEL2
fastener for a minimum period to ensure that the shut-off occurred when EXT. REVERSE OFF OFF/AND/ONLY IN:  RESET LAST
fully engaged on the fastener. This test is accomplished by having the
EXT. STOP OFF OFF/ON . .
T3 timer delay the time between the Clutch or current shut-off and the IN: RESET ALL IN: NOK RECEIPT
Cycle OK signal (i.e. the tool must be held in its operating condition SELECT GROUP EXT EXT/1/2/3/4 IN: GROUP START
until the OK signals become available otherwise a NOK (Not 1: SLOW TIME 0.7 OFF, 0.1...9.9 sec OUT: CYCLE OK, same operation as LED on ESP front panel.
Completed) error will occur. 1: SLOW SPEED 40 % 30% ...100% OUT: NOT COMPLETED (NOK)
Note that when using an SLE tool with Mode programmed to PUSH that 1 - FAST TIME 0.7 OFF, 0.1...9.9 sec OUT: n SCREWS OK OUT: n SCREWS NOK
T3 must be set to 0 because, owing to the tool signals, it is not possible 1 : FAST SPEED 80% 30%... 100% Functionalitv of Inputs:
to check that the tool is held onto the fastener after the clutch has 1 : FINAL TIME 50 OFF, 0.1...9.9 sec unctionality of Inputs:
operated. 1: FINAL SPEED 30% 30% ... 100% EXTERNAL FORWARD and EXTERNAL REVERSE are for external
I: REVERSE 60% 30% ... 100% operation of the tool.
ERR-4 T4 violation 1 PREREVERSE OFF OFF. 0.0 .. 99 sec EXTERNAL STOP NO/YES. When “External Stop” is programmed
The time taken to complete all the fastening cycles within the 1 AUTOREVERS _ OFF OFF. 0.0 ...9.9 sec YES, this input will cause the tool to stop.
Proslrammgﬂ(l}ml;tp exct;eded "1;14 This TOUI? be because there is a [ CURRENT OFF OFF, 30% ... 100% lilzzog}érsf{;;;nfsp;%g%%; 02 S;i?::‘i;;::ﬁﬁ:;?fgg}ﬁe Groups
POBIC With patts o the machine cycte, etc. 1:HT -CURRENT  OFF OFF, 30% ... 100% o ’
ERR-5 Final time violation 1: CC-MODE OFF/TEACH/EDIT Functionality of Outputs:
Programmed Final Time in Final Speed phase has been exceeded. 1: CC-VALUE The outputs are switched inactive with every trigger operation, which
1: CC-TSTART 00..255 sets the tool into Forward motion.
ERR -6 Auto-reverse stopped by unexpected early release of 1 : ENABLE FAS NO NO/YES The Cycle OK or NOK (Not Completed) will be rated by the following:
trigger. 1:TO - FALSE 0.1 0.0...909 sec A tightening finished by a valid clutch or current shut-off operation will
Occurs if the enabling condition is lost during the reverse part of Auto- 1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec be ra.ted as OK. %n.tl‘le case ofe?ctlve auto reverse, the OK rating will only
reverse, i.e. tool s lifted etc. T T2 -MAX 50 00999 sec be given if the initial tightening was OK an.d the tool reversed f(.)r.the
complete programmed reverse time. Failure to complete initial
ERR — 7 GROUPSTART missing 1:T3-RELEASE 0.5 0.0...9.9sec tightening, or not allowing the full reverse time to be completed, will
G Start sienal has been disabled after th tofaG 1:T4-SUM 100 0...99 result in a NOK condition.
roup Start signal has been disabled after the start of a Group -
tightening with parameter Groupstart set to Ext. 1 : SCREW/GROUP 3 0...9 A valid clutch or current shut-off operation requires that the tool
GROUPSTART INT INT/EXT A is held firmly against the fastener throughout the operation and
ERR -8 Start condition lost. NOKRECEIPT NO NO/YES for the tightening to be completed within the Final Time period (if
rogrammed). For further information, refer to "Explanation of
Trigger Released. Tool lifted or External 1/O signal disabled before SEQUENCE OFF OFF/ON prog ) u " explanatio
. L . status of Green OK LED" in ESP 7 Programming Description -
operation completed. (Condition is tested after TO - False time). . .
1/0 Signals: Option 1.

Summary of display contents in parameter mode:

The option modules add the following digital input/output capabilities to

All other results will show a NOK display.
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Signals on the 1/O connector:

Signal 170 Pin / common Description Signal Signal Duration
connections Type
EXTERNAL FORWARD | In 21 Signal to run tool forward, can be used exclusively or together with the tool button. L 24V signal
Must be enabled when Ext Forward = And or Only
EXTERNAL REVERSE In 22 Signal to run tool in reverse, can be used exclusively or together with the tool button. L 24V signal
Must be enabled when Ext Reverse = And or Only
EXTERNAL STOP In 12 Allows immediate stop of tool (depth sensor, park position) P 24V signal. See Note below
CYCLE OK Out 2/15 Signals that the fastening is complete - i.e. clutch has fired or current shut-off has L 24V signal
occurred Depending on the programming chosen in the set-up routine:
-signal is present during the programmed time
-signal is enabled until start of next tightening cycle (Not Reverse) or ESP is powered off
NOT COMPLETED Out 1/14 Signals that the tool has stopped, but fastening was not successful. L 24V signal
(NOK) Signal is enabled until start of next tightening cycle (Not Reverse) or ESP is powered off
PROG SEL 1 In 23 Grpl:0V, Grp2:0V, Grp3:+24V, Grp4:+24V L 24V signal level required to select required Programmes 1 thru 4 via Ext [/O
PROG SEL 2 In 24 Grpl:0V, Grp2:+24V, Grp3:0V, Grp4:+24V L 24V signal level required to select required Programmes 1 thru 4 via Ext I/O
n SCREWS OK Out 4/17 Signals that a complete group of screws has been completed successfully, or Reset All L 24V signal
signal has been enabled Depending on the programming chosen in the set-up routine:
-signal is present during the programmed time
-signal is enabled until beginning of the next group's Ist cycle, end of programming or ESP is
powered off
Note that this signal is also Enabled when reset All is used.
n SCREWS NOK Out 3/16 Signals that a complete group of screws has been completed, but not successfully L 24V signal
Signal available until Reset Last; Reset All; end of programming or ESP is powered off
RESET LAST In 11 1. Resets last screw within current cycle P 24V signal. See Note below.
2. Used with Reset All in Sequence Mode to return to first Valid Group.
RESET ALL In 10 1. Resets current group counting cycle P 24V signal. See Note below.
2. Used with Reset Last in Sequence Mode to return to first Valid Group.
NOK RECEIPT In 9 Resets NOK of last result P 24V signal. See Note below.
GROUP START In 8 External GROUP start for FAS operation L 24V signal level
If Group Start programmed Ext, this signal must be enabled for all operations.
Note that it can be enabled/disabled by external control before each Group start (i.e. Use as an
external “Master Enable” signal)
+24V 5/18 24V from external power supply L Required for all External 1/O operations
ov 6/7/13/19/20/25 |0V return to external power supply L Required for all External 1/O operations

outputs, not dry contact outputs. enabled.

L Signal level required for time period indicated.
P Can be a Pulse with a minimum time duration of 200ms, however if
longer, External Stop must be disabled before the start of the next cycle.

An external 24V power supply is required to enable the External Note that signals Reset Last, Reset All and NOK Receipt are rising
A“A. Input and Output signals. Maximum output current per output is edge triggered. While they can be low or high at the start of the next
500mA. Current per input is 9mA. The outputs are transistor cycle, to be used at the end of it, they must be first disabled and then

© Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
All rights reserved. Any unauthorized use or copying of the
contents or part thereof is prohibited. This applies in particular to

© trademarks, model denominations, part numbers and drawings.
Use only authorized parts. Any damage or malfunction caused
by the use of unauthorised parts is not covered by Warranty or
Product Liability.




ESP 7 - Option 5 Programming Description

6159930070-01
English
9/112

Pins of Ext I/O Pin D 25 Pin D type connector as viewed from rear of ESP 7 Controller

Pin 4/17: Output signal (See Note L) n Screws OK
Signals that a complete Group of screws has been completed

successfully, or Reset All signal has been enabled. Depending on the
programming chosen in the set-up routine:

-signal is present during the programmed time

-signal is enabled until beginning of the next group's Ist cycle, end of
programming or ESP is powered off.

Note that this signal is also Enabled when Reset All is used.

Pin 3/16: Output signal (See Note L). n Screws NOK
Signals that a complete Group of screws has been completed,
but not successfully. Signal available until Reset Last; Reset

All; End of Programming or ESP is powered off.

Pin 2/15: Output signal (See Note L). Cycle OK Signals that the
fastening is complete- i.e. clutch has fired or current shut-off has
occurred. Depending on the programming chosen in the set-up
routine:

-signal is present during the programmed time

-signal is enabled until start of next tightening cycle (Not
Reverse) or ESP is powered off

@@@@@@@.@.@@@

____________ 1 SN

Pin 1/14: Output signal (See Note L). A A A A V

Not Completed (NOK) Signals that the tool has stopped, but
fastening was not successful.

Signal remains enabled until start of next tightening cycle (Not
Reverse) or ESP is powered off.

Pins 5 and 18: +24V from external power supply.
Required for all External 1/O operations.

Pin 8: Input Signal (See Note L). External Group Start for

FAS operation. If Group Start programmed Ext, this signal
must be enabled for all operations. Note that it can be enabled/
disabled by external control before each Group start (i.e. Use as
an external " Master Enable " signal).

NOTE: an external 24V power supply is required to enable the External Input and Output signals. Maximum output current per output is 500mA.
Current per Input is 9mA. The outputs are transistor outputs, not dry contact outputs.

L: +24V Signal level required for time period indicated

P: +24V Can be a Pulse with a minimum time duration of 200ms, however if longer, External Stop must be disabled before the start of the next cycle.
Note that signals Reset Last, Reset All and NOK Receipt are rising edge triggered. While they can be low or high at the start of the next cycle, to be
used at the end of it, they must be first disabled and then enabled.

Pin 21: Input Signal (See Note L).

External Forward Signal to run tool forward, can be used
exclusively or together with the tool button signal. Must be
enabled when Ext Forward = And or Only.

Pin 22: Input Signal (See Note L).

External Reverse Signal to run tool in reverse, can be used
exclusively or together with the tool button signal. Must be
enabled when Ext Reverse = And or Only.

Pins 23/24: Input signals (See note L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: allow to select one of the 4 groups of
parameters.

Pins 6/7/13/19/20/25: Common 0V return to external power
supply. Required for all External I/O operations.

Pin 12: Input Signal (See Note P). External Stop.
Allows immediate stop of tool (depth sensor, park position).
See Note below.

Pin 11: Input Signal (See Note P). Reset Last.

1. Resets last screw within current Cycle.

2. Used with Reset All in Sequence Mode to return to first
Valid Group

Pin 10: Input signal (See note P). Reset all

1. Reset counting cycle for the current group

2. Used with Reset last in Sequence mode to return to the
first valid group.

Pin 9: Input Signal (See Note P).
NOK Receipt
Resets NOK of last result.
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DECLARATION D’UTILISATION

Cette carte de commande (réf. 108262) doit étre utilisée paralléelement a
I’ESP 7 de CP (réf. 111362). Aucune autre utilisation n’est admise.
Réservé a 1’usage professionnel.

Lire ces consignes parallelement avec les consignes de la version
Option 1 de I’ESP 7.

Lorsqu’une nouvelle carte d’option est installée ou retirée :

1. Prendre les précautions antistatiques de rigueur.

2. Vérifier que ’ESP 7 est hors tension avant d’installer ou de
retirer une carte d’option (attendre au moins 10 secondes
apres ’arrét).

3. Reprogrammer les valeurs implicites préréglées et modifier
ultérieurement les paramétres, selon le besoin.

FONCTION SOUS-PROGRAMME DE CONFIGURATION
L'option 5 permet de choisir le mode d'activation des sorties « n VIS
OK » et « CYCLE ACHEVE OK ».

Apreés le paramétre TYPE FILT apparait le message suivant :

OK N SCREWS OFF

Si I'option OFF est choisie, le signal « n VIS OK » apparaissant sur le
connecteur d'E/S sera continu. Il est possible de le rendre impulsionnel
en choisissant un nombre de 100 a 1000 représentant la durée de
l'impulsion en ms.

On procédera de méme avec le parametre suivant :

OK CYCLE OFF

FONCTION — MODE DE MODIFICATION DES PARAMETRES
A noter qu’il n’est pas nécessaire de connecter 1’outil pour modifier les
parametres.

Paramétre : VALEURS

Pour configurer des valeurs de paramétres spécifiques, appuyer sur la
touche Mode (P) pendant 3 secondes pour entrer en mode de
modification des parametres. Le message suivant apparait :

MODEPARAMETRE

Si la fonction mot de passe a été activée tel qu’indiqué au paragraphe
“Sous-programme de configuration” de ’option 1 (c.a.d. que le message
MOT DE PASSE “OUI” est affiché), le message suivant apparait

lorsque I’opérateur relache la touche Mode (P) :

MOT DE PASSE 0

Siun mot de passe a été activé, le saisir a I’aide des touches haut (+) pour
augmenter le chiffre, ou bas (-) pour le diminuer. Pour valider le chiffre,
appuyer sur la touche Mode (P) puis relacher.

Si un mot de passe incorrect est utilisé, 1'unité revient au mode
opératoire prédéfini sans changer les parameétres.

Si aucun mot de passe n’est choisi, cette opération est annulée et
A% . N 5 ,
AR le premier parameétre est proposé a 1’opérateur.

Lorsque ’opérateur appuie a nouveau sur la touche Mode (P) puis la
relache, le premier paramétre apparait. L’opérateur peut alors faire
deéfiler une liste des paramétres a 1’aide de la touche Mode (P). Un seul
paramétre est affiché a la fois. Il peut étre modifié a ’aide des touches
bas (-) pour diminuer le chiffre, ou haut (+) pour I’augmenter. Appuyer
sur la touche Mode (P) pour enregistrer temporairement une valeur
modifiée et afficher le paramétre suivant. Si I’opérateur appuie sur la
touche Mode (P) pendant plus de 3 secondes, tous les paramétres
modifiés sont enregistrés, le mode de modification des paramétres se
ferme et I’unité reprend son fonctionnement normal. Le message suivant
est affiché aprées le délai de 3 secondes, puis disparait lorsque I’opérateur
relache la touche.

PARAMETRE ENREG

Le systtme ferme automatiquement les modes Configuration et
Paramétres si I’opérateur ne saisit rien pendant au moins 60 secondes.
Dans ce cas, AUCUN changement n’est enregistré et le programme se
déroule avec les valeurs initiales.

Paramétre : OUTIL/MODE

Configurer les paramétres comme dans la version de base.

Paramétre : AVANT EXTERNE

Ce parametre peut étre configuré selon les options en ARRET, DEUX
ou SEUL, parallélement a la définition des ports E/S.

ARRET : signifie désactivé ; seule la fonction de démarrage de I’outil (a
levier/gachette et/ou automatique) sera active.

DEUX : signifie que la fonction de démarrage de 1’outil (a levier/
gachette et/ou automatique) et le signal externe doivent étre activés pour
lancer 1’opération.

SEUL : signifie que le serrage ou le fonctionnement en marche arriére

seront uniquement activés par le signal externe correspondant.

si OUTIL a été programmé sur AUTO, I’option SEUL, bien
AEAL quaffichée, sera enregistrée sous I’option DEUX. Ceci est
délibére.

Paramétre : ARRIERE EXTERNE

Ce parametre peut étre configuré selon les options ARRET, DEUX ou
SEUL, parallélement a la définition des ports E/S.

ARRET : signifie désactivé ; seule la fonction de marche arriére de
I’outil (bouton et automatique) sera active.

DEUX : signifie que la fonction de marche arric¢re de 1’outil (bouton et
automatique) et le signal externe doivent étre activés pour lancer
I’opération.

SEUL : signifie que le fonctionnement en marche arriére sera
uniquement activé par le signal externe correspondant.

si OUTIL a été programmé sur AUTO, I’option SEUL, bien
AEAL quaffichée, sera enregistrée sous I’option DEUX. Ceci est
délibére.

Paramétre : ARRET EXTERNE

Ce parametre peut étre configuré selon les options NON ou OUI,
parallélement a la définition des ports E/S.

NON : signifie désactivé.

OUI : signifie qu’un signal externe est requis pour arréter le serrage
(c.a.d. que l’outil place la fixation/le composant en une position
spécifique au lieu de le/la serrer a un couple spécifique). En cas de
débrayage avant I’émission du signal externe, le serrage est jugé NOK
(cycle non achevé).

Parameétre : SELECTION GROUPE

Ce parametre peut étre réglé sur EXT, 1, 2, 3 ou 4, parallélement a la
définition des ports E/S.

Avec les options 1, 2, 3 ou 4, le groupe de paramétres a utiliser ou
modifier sera sélectionné par le chiffre programmé sur I’affichage.
Avec I’option EXT, le groupe de paramétres a utiliser ou modifier sera
sélectionné grace aux lignes externes d’E/S PROG SEL 1 et PRO SEL 2.
Toute modification des entrées PROG-SEL est ignorée si un programme
de serrage a déja été lancé.

Parameétre : DELAI V.L., VITESSE LENTE

Si la fonction Délai V.L. est réglée a une valeur supérieure a 0, le
paramétre Vitesse lente apparait et la valeur peut étre définie. L’outil
commence a la vitesse lente programmée et passe automatiquement en
grande vitesse ou a la vitesse finale programmée, aprés expiration du
Délai V.L. Sile Démarrage lent est défini a 0, le paramétre Vitesse lente
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est annulé. Les paramétres DELAI V.L./VITESSE LENTE concernent ~ NOK (cycle non achevé). courant sont les suivants :
uniquement 1’opération de serrage.
La phase lente n’est pas disponible lorsque la fonction Paramétre : MLARR. AUTOMATIQUE (outils SLE manuels (a Rapport Outil - Couple
“A. C couple + est activée', bien que les parametres DELAI V.L. / lev.ier), a %ﬁchette, commandés en courant et & renvoi d’angle Outil Assemblage Assemblage Assemblage
VITESSE LENTE puissent étre programmeés. uniquement) léger (Nm) semi-léger (Nm) serré (Nm)
Paramétre : DELAI G.V., GDE VITESSE :;IL délai de mar'cltle arritﬁj:re aléton;?tilque Izell-t étrelvsélte.itionné. Aprés. 1500 16 20 26
. . . . . . ébrayage ou interruption de I’alimentation, 1’outil passe ainsi
erl rcl)(]i)tloni?elalG.V. ::sittregtl eef:une \;alerur supter{i:lrez%ﬁ pari?let:ﬁ automatiquement en marche arricre, fonctionne pendant le délai 1000 2.1 2.5 3.0
ande v ?slse apga ait et une va eu, peut ctre dehnie. L-ou sélectionné puis s’arréte. Le fonctionnement en marche arriére est 750 2.8 3.0 3.6
commence a fa grande vitesse p TOgrammee puis passe al..ltomathuement uniquement valide si le cycle serrage a été exécuté et si un signal valide
a la vitesse finale programmée aprés expiration du Délai G.V. . - y s 550 3.8 4.1 4.5
de débrayage ou de coupure de courant est émis. Le cycle s’achéve

i Pour garantir le serrage correct d’une fixation, le passage de la
“A. grande vitesse a la vitesse finale doit se produire avant expiration
de la temporisation de serrage.
Les paramétres DELAI G.V./GDE VITESSE concernent
uniquement 1’opération de serrage.

Paramétre : DELAI FINAL, VITESSE FINALE

Les options Délai final et Vitesse finale sont uniquement disponibles
apres les délais V.L. et G.V. (si programmés). L’outil fonctionne a cette
vitesse jusqu’a I’arrét (commandé par débrayage ou interruption de
I’alimentation) ou jusqu’a I’expiration du délai, si programmé.

Dans un mode autre que le mode FAS, un message d’erreur “E5”
apparait sur la droite si le “délai final” expire avant que 1’opération ne
soit achevée.

En mode FAS, un message d’erreur “ERR-5” apparait dans la seconde
fenétre si le “délai final” expire avant que I’opération ne soit achevée.

Paramétre : VITESSE ARRIERE
11 s’agit de la vitesse programmeée pour la marche arriére.

Parameétre : PRE-M.ARRIERE (tous les outils)

Une marche arriére suivie par une opération de serrage peut é&tre
sélectionnée. Ainsi, I’outil tourne d’abord en marche arri¢re pendant le
délai programmé de “pré-marche arriére”, puis tourne automatiquement
en marche avant jusqu’au débrayage ou jusqu’a l’interruption de
I’alimentation.

Pour activer la pré-marche arriére, programmer le délai de “pré-marche
arriére” et la “vitesse de marche arriére”. Les parametres délai V.L./
vitesse lente, délai G.V./grande vitesse et délai final/vitesse finale
peuvent ensuite étre sélectionnés. Le cycle se termine lorsqu’un signal
valide de débrayage ou d’interruption d’alimentation et un signal OK
(cycle achevé) sont émis. L’outil s’arréte aussi si la commande de
démarrage (manuel ou par commande externe) est émise avant le
débrayage ou I’interruption de 1’alimentation. Ceci résulte en un signal

lorsque le délai de marche arriere automatique programmé expire et
qu’un signal OK (cycle achevé) est émis.

L’outil s’arréte aussi si la commande de démarrage outil ou externe
(bouton, automatique ou par signal externe) est désactivée avant le
débrayage, la coupure de courant ou I’expiration totale du délai de
marche arriére automatique. Ceci résulte en un signal NOK (cycle non
achevé).

Paramétre : COURANT (outils SLE a démarrage automatique, a
levier, ou commandés en courant uniquement)
Mode de commande en courant de ’ESP 7.

Le MODE COURANT est sélectionné lorsque le paramétre COURANT
est programmé entre 30 et 100 %.

Un autre paramétre est ainsi fourni (C couple +) et est décrit dans la suite
de ces consignes d’exploitation et de maintenance.

Lorsque I’appareil fonctionne en mode Courant, il convient de noter
que :

1. Toutes les valeurs programmables C couple +, Grande Vitesse,
Courant et Vitesse finale réglées entre 30 et 100 % sont converties
par I’appareil en des valeurs qui protégent 1’outil en empéchant le
couple nominal maximal d’étre dépassé lors d’un assemblage
difficile. Le courant et les vitesses ainsi convertis sont affichés tel
qu’illustré dans les exemples suivants.

2. A noter que les réductions ci-dessus ralentissent I’outil en Mode
courant et que le courant ET la vitesse influencent le couple
final.

3. Lors d’assemblages standard, le couple maximal réalisable est
inférieur a celui atteint sur un assemblage difficile du fait de la
réduction des valeurs.

4. Les couples nominaux maximaux des outils SLE a commande en

5. Les valeurs sont affichées tel qu’indiqué ci-dessous (V représente la
vitesse et C le courant).

Exemple illustrant la Vitesse finale et le Courant (C couple +
DESACTIVE, Mode NON FAS).
Premier affichage : (courant initialement programmeé)
Courant programmé
phase finale

G1 AUTO C50% --

C indique le courant programmé en Mode courant

Second affichage : (valeurs de courant et vitesse phase finale)
Courant

interne

Vitesse finale
interne

G1FINALS-40C-40

Le second affichage indique les valeurs aprés conversion éventuelle.
Parameétres affichés dans I’ordre avec la touche (+). Ordre inversé
avec la touche (-).

Exemple illustrant la Vitesse finale et le Courant (C couple +
DESACTIVE, Mode FAS).
Premier affichage : (courant initialement programmeé)
Courant programmé
phase finale

G1AUTO C 50% 02

Second affichage : (affichage FAS)

F1OK:01.2 03 02
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Troisieme affichage : (valeurs de courant et vitesse phase finale)
Vitesse finale Courant
interne interne

G1FINALS-40C-40

Le troisieme affichage indique les valeurs aprés conversion éventuelle.

Paramétres affichés dans I’ordre avec la touche (+). Ordre inversé
avec la touche (-).

Paramétre : C couple + (outils SLE commandés en courant

uniquement) :

Ce parametre est utilisé pour les applications dans lesquelles un courant/
couple ¢levé est requis dans la phase initiale (par ex. le découpage de fil
plastique), lorsqu’un faible couple est requis dans la phase de serrage
final. Pour utiliser le parameétre C couple +, programmer d’abord la
Grande vitesse, puis la valeur C couple + requise (de 30 a 100 %), puis
programmer le courant requis pour la phase Vitesse finale, a 1’aide du
paramétre COURANT. Si le parameétre C couple + est réglé sur OFF, les
paramétres de courant et vitesse fonctionnent tel que décrit ci-dessus.

1. Sila phase Grande vitesse n’a pas été programmée avant la
tentative d’utilisation de la fonction C couple + programmée,
seule la phase Finale est exécutée. Toutefois, un
avertissement s’affiche a cet effet dans la section « Grande »
en Mode opérationnel, tel qu’indiqué ici.

G1 PAS GDE VIT!

Corriger en programmant le Délai G.V. et la Grande vitesse.
2. La phase lente ne fonctionne pas lorsque la fonction
C couple + est active, bien que le Délai V.L. et la Vitesse
lente puissent étre programmés.
Si vous avez besoin d’aide pour exécuter cette fonction, veuillez
contacter votre service local d’assistance technique.
Les valeurs sont affichées tel qu’indiqué ci-dessous (V représente
la vitesse et C le courant).

Exemple illustrant la Grande vitesse et le C couple + plus la Vitesse
finale et le Courant (C couple + ACTIVE, Mode NON FAS)

Premier affichage : (courant initialement programmé)

G1 AUTO C50% - -

C représente le courant programmé en mode Courant
Second affichage : (si les paramétres C couple + et Grande vitesse sont
programmés, les valeurs Vitesse phase rapide et C couple + sont
affichées) *** voir avertissement ci-dessus si la Gde vitesse n’a pas été
programmee.
Gde vitesse
interne

G1FASTS-43C-60

C couple +
interne

Troisieme affichage : (valeurs de courant et vitesse phase finale)
Courant
interne

Vitesse finale
interne

G1FINALS-40C-40

Les deuxieme et troisieme affichages indiquent les valeurs apreés
conversion éventuelle.

Paramétres affichés dans I’ordre avec la touche (+). Ordre inversé
avec la touche (-).

Exemple illustrant la Gde vitesse et le C couple +, plus la Vitesse
finale et le Courant (C couple + ACTIVE, Mode FAS).
Premier affichage : (courant initialement programmé)

G1AUTO C 50% 02

C représente le courant programmé en mode Courant
Second affichage : (affichage FAS)

F1 0K :01.2 03 02

Troisieme affichage : (si les paramétres C couple + et Gde vitesse sont
programmés, les valeurs Vitesse phase rapide et C couple+ sont
affichées)
Vitesse interne
finale

G1FASTS-43C-60

C couple +
interne

Quatriéme affichage : (Vitesse phase finale et Courant)
Vitesse interne Courant
finale interne

G1FINALS-40C-40

Les troisieme et quatrieme affichages indiquent les valeurs apres
conversion éventuelle.

Parameétres affichés dans I’ordre avec la touche (+). Ordre inversé
avec la touche (-).

Paramétre : CC-MODE

Ce paramétre ne doit étre utilisé que dans le cas d'outils automatiques. I1
permet grace a la mesure du courant traversant le moteur de déterminer
si l'outil a bien réalisé le vissage. Pour cela, le coffret mesure le courant
pendant le vissage et génére un compte-rendu BON si le courant du
moteur passe au-dessus d'un seuil (CC-VALUE) déterminé auparavant
par un auto-apprentissage.

Pour réaliser cet auto-apprentissage, se placer sur :

CC-MODE APPREN

A ce stade, aprés appui sur la touche Mode (P), le coffret attend une
série de 8 serrages a réaliser sur l'application finale.

APPREN 1: 1:--

Réaliser le premier vissage. Le coffret affiche alors la mesure du courant
correspondante et attend le deuxiéme vissage. A noter qu'un dévissage
est possible et n'a pas d'incidence sur la procédure. Lorsque les
8 vissages ont été réalisés, le coffret affiche la valeur CC-VALUE qu'il
a calculée et sort du mode modification paramétres.

CC-VALUE =>064

Si 'on revient dans le mode modification des paramétres, on peut lire et
modifier le paramétre CC-VALUE a l'aide des touches (+) et (-) en se
mettant dans le mode suivant :

CC-MODE EDIT
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On peut accéder ensuite au paramétre CC-DEPART :

CC-DEPART 0.2

Ce paramétre permet d'inhiber la mesure du courant pendant le temps en
secondes spécifi¢ par CC-DEPART aprés le démarrage de 1'outil. Ceci
¢évite de prendre en compte la valeur du courant de démarrage du moteur
qui peut étre supérieure a la valeur CC-VALUE.

Une fois ces paramétres programmés, les comptes-rendus BON et
MAUVAIS tiendront compte de la valeur du courant pour déterminer si
le vissage s'est effectué correctement si un outil automatique est utilisé.

Si le vissage est effectu¢ avant I'expiration du temps CC-
DEPART, le coffret ne délivrera pas de compte-rendu car la
mesure de courant est inhibée.

Le bon fonctionnement du mode CC-MODE impose certaines

restrictions :

* le vissage doit impérativement se faire a la vitesse maximum
(VITESSE FINALE 100 %)

* la valeur du paramétre CC-VALUE calculée aprés 1'auto-
apprentissage doit étre au minimum de 60. Cette valeur
dépend de la vitesse a vide de l'outil, du couple cible et du
type d'assemblage sachant que l'on améliore les résultats si
l'on utilise un outil tournant moins vite, si le couple est plus

¢élevé ou si le serrage est plus élastique.
Les configurations suivantes donnent de bons résultats :

* pour les outils du type SLE047, SLE045, SLE036, SLE030
et SLE026 ; si le couple cible est au moins égal a la moitié du
couple maximum.

* pour les outils du type SLE026, si le couple cible est au
moins égal a la moiti¢ du couple maximum et que 1'on
applique un angle de serrage de 10° minimum.

Paramétre : ACTIVER FAS

Lorsque programmé sur OUI, le Fastening Assurance System (FAS) de
CP permet de vérifier que toutes les fixations d’un ensemble ont été
correctement serrées, sans avoir a investir dans les systémes
supplémentaires de controle et d’inspection d’assemblage généralement
associés a cette opération.

1. En Mode FAS, les conditions NOK peuvent uniquement étre
A réinitialisées grace aux signaux externes d’E/S Réinit dernier
ou Réinit tout (ou en arrétant puis remettant en marche
I’ESP 7). Nous recommandons donc vivement d’installer un
tableau de commande ou interface approprié pour activer ces
signaux (a connecter a I’ESP 7 avec un céble blind¢).

2. En mode Séquence, le signal externe d’E/S Réinit tout
réinitialise uniquement le Groupe courant. Pour réinitialiser
jusqu’au Groupe valide (décrit ci-apres), activer
simultanément les fonctions Réinit tout et Réinit dernier.

3. Le mode FAS fournit entre 2 et 4 fenétres auxquelles 1’on
peut accéder grace aux touches (+) ou (-). L’affichage du
mode fonctionnel normal est disponible tel qu’auparavant. Le
second (illustré ci-dessous) indique 1’état du FAS ; les une ou
deux fenétres restantes indiquent les valeurs internes de
vitesse et de courant utilisées (voir section précédente
décrivant le courant et C couple +).

Avertissement :

Pour utiliser la fonction FAS avec un outil automatique, il faut
auparavant avoir validé CC-mode et effectué 1'auto-apprentissage.

En comparant le phasage des signaux électriques d’un tournevis aux 5
parameétres de temps définis, le cycle de serrage peut étre surveillé et les
signaux de sortie émis pour confirmer ’exécution OK ou NOK de
I’assemblage.

Les signaux de sortie peuvent ensuite étre combinés pour indiquer que
toutes les fixations du composant ont été correctement serrées.

Caractéristiques :

*  Mesure du profil de serrage de la fixation en fonction du temps,
pour la configuration rapide des paramétres.

* 4 programmes pour différents profils de fixation.

+  Capacité maximale de 99 fixations par groupe de programme.

» Affichage OK et NOK pour chaque fixation et groupe.

*  Connecteur d’Entrée / Sortie externe prévoyant une interface isolée
de 24 V entre I’équipement externe (a savoir I’API) et la logique
interne de I’ESP.

Pendant 1’opération, le Groupe de programmes sélectionné est affiché,

ainsi que le nombre de fixations qu’il reste a serrer.

G4 MANU * 80% 05

*V représente la Vitesse finale programmée en mode Noncourant.

* C représente le Courant programmé en mode Courant.

En outre, en utilisant les touches haut et bas, on peut afficher une autre
fenétre indiquant 1’état de l’opération FAS. Les chiffres de droite
indiquent le paramétre Vis / Groupe (5) programmé et le nombre de vis
restant (2).

F4 OK:03.4 05 02

Cette fenétre peut aussi étre utilisée pour déterminer les limites des

paramétres de temps T1 et T2.

Pour établir les paramétres de temps d’une fixation particuliere, nous

recommandons de suivre les conseils suivants. A noter que bien qu’il ne

soit pas essentiel pour la configuration de base des temporisations, un
tableau de commande externe est recommandé pour activer les divers

signaux externes d’E/S.

1. Choisir le groupe de programmes requis et les délais de vitesse
lente, grande vitesse et vitesse finale pour correctement serrer la
fixation. (Vérifier que les délais de pré-marche arriére, m. arriére
automatique et NOK sont réglés sur Désac/Non ; régler le “délai
final” sur Désac. ou sur une valeur approprié¢e a chaque délai de
serrage).

Noter que si les paramétres V.L., GV. ou V. finale et le temps

AR sont modifiés, les délais T1 et T2 devront aussi étre modifiés.

2. Régler FAS = OUL
3. Régler les paramétres FAS suivants sur les valeurs type indiquées

ci-dessous.
TO — Faux =0,5 *La valeur de production peut étre établie tel
que décrit en fin de procédure.
T1 - MIN =0,1 Cette valeur sera modifiée a la suite des essais.
T2-MAX =99 Cette valeur sera modifiée a la suite des essais.

T3 - Release =0 **Régler sur 0 pour cette procédure d’essai et
programmer sur AUTO tous les outils «<SLE» a
commande par embrayage. Pour les autres
outils, voir note concernant T3 en fin de
procédure

Cette valeur doit étre modifiée pour refléter le
temps total de serrage de toutes les fixations de
ce groupe, ou simplement réglée a une valeur
comprise dans les limites de ce temps.

Pour cet exemple, on suppose que le composant
a 4 fixations.

T4 - SUM =100

Screw/Group =4

Départ gpe sur INT ou EXT

Signal NOK sur NON

Séquence sur ARRET

* Actionner le tournevis pour serrer une fixation. Noter que les temps
T1=0,1 et T2 = 9,9 doivent résulter en des messages OK. Dans le
cas contraire, rechercher le/les code(s) d’erreur associé(s) et
modifier le/les parametre(s) approprié(s) et/ou corriger le
probléme.

* Relacher ’outil et noter la valeur affichée dans le tableau ci-
dessous. Il s’agit du temps correspondant a cette fixation
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spécifique. “T3 — Relache” sur une valeur qui ne produira pas une ERR —3 lors du  T3-Reldche Délai minimal entre le débrayage ou I’interruption

*  Répéter cette procédure pour 10 serrages OK ou plus, pour chaque
type de vis a programmer dans les groupes de programmes FAS de
I’ESP 7 (maximum de 4 types, soit un par groupe de programmes).

* Ajouter 0,2 au temps maximum et soustraire 0,2 au temps
minimum. Il en résulte les valeurs initiales T2 et T1 a saisir pour
chaque type de vis.

Typede  Typede Typede Typede

de vis 1 devis2 devis3 devis4
Temps 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Temps 2 0.79 0.41 2.10 3.41
Temps 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Temps 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Temps 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Max +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 4.30
Min -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92
Exemple :

Le temps de serrage du Type de vis 1 : 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75, 0.73,
0.77,0.76, 0.74, 0.75.

Temps maximum (T2) =0.79+0.2
Temps minimum (T1)  =0.72-0.2
Nombre de vis dans le composant - 4.

Programmer ces valeurs T1 et T2 dans les groupes de programmes
appropriés.

Effectuer d’autres serrages pour confirmer que les nouvelles valeurs T1
et T2 produisent des résultats positifs. Utiliser les codes d’erreur pour
déterminer tout probléme (par ex. ERR — 1 si le temps de serrage est trop
court ou ERR — T2 si le temps de serrage est trop long).

=0.99
=0.52

i Les limites de temps T1 et T2 devront éventuellement augmenter
A%A. ou baisser selon I’expérience de production acquise. Ces valeurs
dépendent de la régularité des composants a assembler, de la
position de départ des composants et des « techniques »
employées par 1’opérateur.

* Pour établir la valeur « TO — Faux » : ce paramétre est employé pour
tester une fixation déja serrée. En employant le méme outil et les
mémes fixations que ci-dessus, régler « TO— Faux » sur une valeur qui
produira une ERR — 0 lors du serrage d’une fixation déja serrée. Avec
un outil lent, cette valeur devra éventuellement étre supérieure a 1.

** Pour établir la valeur « T3 — Relache » : ce parametre est employé
pour vérifier si le signal de Départ (c.a.d. bouton Avance, Ext avance)
est relaché trop vite aprés débrayage ou interruption d’alimentation. En
employant le méme outil et les mémes fixations que ci-dessus, régler

serrage. Le temps T3 ajoute en fait un délai entre le débrayage/
interruption d’alimentation et I’activation du signal OK (cycle achevé).
Les valeurs type sont supérieures ou égales a 0,1 et varient selon la
vitesse de I’outil, la fixation et I’opérateur.

ENREGISTRER TOUS LES PARAMETRES 4 titre d’information.

Paramétre : DEPART GPE

Ce parametre peut étre réglé sur INTERNE ou EXTERNE. Le nombre

complet de cycles représente un groupe. Le lancement de ces groupes

peut étre déclenché par 1’outil langant le premier cycle (vissage) de ce

groupe (option INTERNE), ou par un signal externe DEPART GPE E/S.
Si Départ gpe est programmé sur Ext, ce signal doit étre activé

“A. pour toutes les opérations. A noter qu’il peut étre activé/

désactivé au niveau externe avant chaque Départ gpe (c.a.d.
employé en tant que signal “activer maitre”).

Paramétres: T0, T1, T2, T3, T4 :
TEMPS

OK

ARRET DE
L’OUTIL

-

or

NOK

CYCLE DE L’OUTIL

Y

> T3 ’«»}»7

L

0 TO T1 T2

TO-Faux Délai prévu pour vérifier si la vis est déja serrée. Le
débrayage / I’interruption d’alimentation ne doit pas se
produire pendant ce délai. Il est recommandé d’établir ce
délai sur une fixation préserrée, au cours de la procédure
de configuration des temporisations. Valeurs types = 0,5 a
>1 selon I’outil, la vitesse et la fixation.

Délai minimal entre le départ et le débrayage ou
I’interruption d’alimentation (délai déterminé dans la
section concernant la configuration des temporisations).
Délai maximal entre le départ et le débrayage ou
I’interruption d’alimentation (délai déterminé dans la
section concernant la configuration des temporisations).

T1-Min

T2-Max

d’alimentation et le relachement du bouton (doit étre
réglé sur O pour les outils « A » commandés par
embrayage si programmés sur AUTO. Le délai type de
tous les autres outils est 0,1 ou plus).

Délai total maximal d’exécution de tous les cycles de
serrage d’un groupe (mesuré du lancement du premier
cycle a la fin du dernier cycle). Généralement employé
pour les machines automatiques. Ce délai est déterminé
par le composant et le processus d’assemblage.

T4-Somme

Chaque opération de serrage est déterminée selon ces valeurs de temps,
qu’elle se solde par un signal OK ou NOK.

Paramétre : VIS/GROUPE

Ce parametre est réglé sur le nombre de fixations a serrer dans un groupe
de programmes (c.a.d. le nombre de fixations sur le composant).

Cette valeur est affichée pendant les opérations FAS, avec le nombre de
fixations restant a serrer.

Parameétre : SIGNAL NOK

Chaque opération de vissage est accompagnée du résultat de la dernicre
opération (NOK/OK). Si le systéme est configuré pour la réception de
SIGNAL NOK, I’outil est désactivé apres ce signal, jusqu’a ce que le
prochain SIGNAL NOK ext. d’E/S soit émis. Ceci permet de serrer la
fixation suivante. Apres réception du SIGNAL NOK, un serrage s’étant
soldé par un signal NOK peut étre répété grace a I’entrée REINIT
DERN. Lorsque le nombre de vis requis a été serré, le signal VIS OK ou
VIS NOK est émis pour indiquer le résultat de I’opération. Ce résultat
est effacé lorsque les signaux REINIT TOUT sont émis, ce qui
programme aussi le nombre de cycles au nombre de vis demandé.

Paramétre : SEQUENCE

Ce paramétre permet de choisir automatiquement le prochain groupe
Séquentiel valide aprés ’exécution de tous les serrages du groupe
précédent.

i La séquence normale est Groupe de programmes 1, 2, 3 et 4. Si
S un groupe est a exclure de la séquence, I’option VIS/GROUPE
du groupe de programmes particulier doit étre programmée a 0.

. Enmode Séquence, le signal EXT Réinit. tout réinitialise
A“A uniquement le groupe Courant. Pour revenir au premier Groupe
valide (c.a.d. Premier groupe et Vis/Groupe différents de 0), les
signaux Réinit. dern. et Réinit. tout doivent étre activés
simultanément.
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MODE OPERATOIRE FAS - AFFICHAGE

Le mode FAS offre 2 a 4 affichages auxquels on peut tous accéder a
I’aide des touches (+) ou (-). L’affichage normal du mode opératoire est
toujours disponible, le second illustré ci-dessous indiquant 1’état du
FAS. Tout affichage restant indique les valeurs internes de vitesse et de
courant utilisées (voir section antérieure décrivant le courant et le
C couple +).

F1 05 05

Le groupe de programmes activé (F1, F2, etc.) est affiché sur la gauche.
Les chiffres de droite représentent le nombre total de vis programmé
pour ce groupe et le nombre de vis restantes.

F10OK:01.2 05 03

Lorsqu’un serrage est achevé, la fenétre affiche le délai écoulé entre le
départ et le débrayage ou I’interruption d’alimentation, en XX.X
secondes.

En cas de mauvaise manipulation, le message suivant est affiché :

F1 ERR-1 05 03

Les messages d’erreur codés apparaissent dans ’affichage LCD pour
rapidement identifier le probléme d’assemblage. Parmi ces messages

ERR-0 dépassement TO

En cas de débrayage ou d’interruption de I’alimentation dans le délai TO
au début du cycle, ce message indique que la vis est déja serrée, que le
filet est faussé ou que la vis et/ou le composant sont incorrects et
empéchent la vis de tourner.

ERR-1 dépassement T1

En cas de débrayage ou d’interruption de I’alimentation avant le délai
T1, ce message indique que le filet de la vis est faussé, que la vis ou le
trou sont trop courts ou que pour une raison quelconque, le couple de
vissage programme a été atteint trop tot au cours du cycle.

ERR-2 dépassement T2

En cas de débrayage ou d’interruption de I’alimentation apreés le délai
T2, ce message indique que la vis a arraché le filet, que la vis est trop
longue ou que la vis et/ou les composants sont incorrects.

ERR-3 dépassement T3

Si I’opérateur relache le bouton au cours du délai T3, aprés débrayage
ou interruption de I’alimentation, le cycle se solde par un signal NOK.
Cette procédure assure que 1’outil visse la fixation pendant le délai
minimal, de sorte que la coupure se produise lorsqu’il est correctement
enfoncé dans la fixation. Pour accomplir cet essai, T3 retarde le délai
entre le débrayage ou I’interruption de 1’alimentation et 1I’émission du
signal OK (cycle achevé). L’outil doit donc rester en mode opératoire
jusqu’a ce que les signaux OK soient disponibles, faute de quoi une
erreur NOK (cycle non achevé) se produit.

A noter que lorsqu’un outil SLE est employé et que le mode est
programmé sur AUTO, le délai T3 doit étre réglé a 0 puisque dii aux
signaux de I’outil, il est impossible de vérifier que 1’outil est enfoncé
dans la fixation aprés débrayage.

ERR-4 dépassement T4

Le temps d’exécution de tous les cycles de serrage du groupe de
programmes a dépassé le délai T4. Ceci peut étre dii a un probléme au
niveau des composants, du cycle de fonctionnement de la machine, etc.

ERR -5 dépassement du temps final

Le temps final programmé dans la phase de vitesse finale a été dépassé.

ERR -6 M. arriére automatique interrompue par le

relachement inattendu de la gachette
Se produit si le signal d’activation est interrompu pendant la marche

arriére, c.a.d. que I’outil est relevé, etc.

ERR -7 DEPART GPE absent

Le signal Départ gpe a été interrompu apres le lancement du serrage

d’un groupe, alors que le paramétre Départ gpe est réglé sur Ext.

ERR -8 interruption du signal de départ

Gachette relachée, outil relevé ou signal E/S externe désactivé avant
exécution de 1’opération (cette condition est testée apres le délai T 0 —
Faux).

Synthése des affichages en mode Paramétres :
(Le chiffre de la colonne gauche correspond au numéro du groupe de
programmes)

OUTIL AUTO MANUEL/AUTO
MODE AUTO AUTO/COMBI

EXT. AVANT ARRET ARRET/DEUX/SEUL
EXT. ARRIER ARRET ARRET/DEUX/SEUL
EXT. STOP ARRET ARRET/MARCHE
CHOIX GROUPE EXT EXT/1/2/3/4

1 : DELAI V.L. 0.7 ARR, 0.1...99sec
1: VIT.LENTE 40% 30% ... 100%

1: DELAIGV. 0.7 ARR, 0.1 ...9.9 sec
1: GDE VIT. 80% 30% . ..100%

1: SYNCHR FIN 5.0 ARR,0.1...9.9 sec
1: VITFINALE 30% 30% . ..100%

1: MARCHEARR  60% 30% . ..100%

1 : PRE-INVERS ARR ARR, 0.0...9.9 sec

1 : M. ARRAUTO ARR ARR, 0.0...9.9 sec

1 : COURANT ARRET ARRET, 30% . .. 100%
1 : Ccouple + ARRE ARRE, 30% ... 100%
1 : CC-MODE ARRET/APPREN/EDIT
1 : CC-VALUE

1 : CC-DEPART 0.0...25.5

1: ACTIV. FAS NON NON/OUI

1:TO - VERIF 0.1 0.0...99sec
1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec
1:T2-MAX 5.0 0.0...99.9 sec
1:T3-RELACHE 0.5 0.0...99sec

1 : TA-SOMME 100 0.0...999

1 : VIS GROUPE 3 0..99

1 : DEOART GPE INT INT/EXT

1 : SIGNAL NOK NON NON/OUI
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Signaux E/S Fonction des entrées : Si I’option de marche arriére automatique est activée, le signal OK est

Les modules optionnels conférent au systéme les capacités d’entrée/
sortie numérique suivantes :

AVANT EXTERNE et ARRIERE EXTERNE concernent la commande
externe de I’outil.

ARRET EXTERNE NON/OUI : lorsque ’entrée “Arrét externe” est
programmée sur OUI, elle arréte 1’outil.

PROG — SEL 1 et PROG — SEL 2 sont employées pour sélectionner les
groupes de programmes 1, 2, 3 ou 4 lorsque I’option “SELECT
GROUPE” est programmée sur EXT.

Fonction des sorties :
Les sorties sont désactivées chaque fois que I’opérateur appuie sur la

uniquement donné si le serrage initial était jugé OK et que I’outil a fait
marche arriére pendant la durée totale du délai programmé. La non
exécution du serrage initial ou la non expiration du délai total de marche
arriére se soldent par un signal NOK.

Pour que le débrayage ou I’interruption d’alimentation soient
A valides, 1’opérateur doit tenir I’outil fermement contre la fixation
tout au long de I’opération et le serrage doit étre exécuté dans les
limites du Temps final (si programmé). Pour de plus amples
renseignements, consulter la section « Explication de 1’état OK

E: AVANT EXTERNE E:  ARRIERE EXTERNE

E: ARRET EXTERNE

E: PROG-SELI E: PROG-SEL2

E:  REINIT DERN

E:  REINIT TOUT E: SIGNAL NOK

E: DEPART GPE

S:  CYCLE ACHEVE (OK), méme mode opératoire que la diode

du panneau avant de I’ESP

gachette, ce qui fait avancer 1’outil.

Les signaux OK (cycle achevé) ou NOK (cycle non achevé) sont alloués

aux conditions suivantes :

de la LED verte » dans les Consignes de programmation de I’ESP
7 - Option 1.

. Tout autre résultat se solde par un signal NOK.
S:  PAS ACHEVE (NOK) Un serrage se terminant par un débrayage valide ou une interruption P &
S: nVISOK S:n VIS NOK d’alimentation valide se solde par un signal OK. Signaux du connecteur d’E/S :
Signal E/S | Broche /connexions Désignation Type de Durée du signal
communes signal

AVANT E 21 Signal de marche avant de 1’outil ; peut étre activé seul ou en appuyant sur L Signal de 24V

EXTERNE le bouton de 1’outil Doit étre activé avec Ext. Avant - Et ou Seul

ARRIERE E 22 Signal de marche arriére de I’outil ; peut étre activé seul ou en appuyant sur L Signal de 24V

EXTERNE le bouton de I’outil Doit étre activé avec Ext. Arriére - Et ou Seul

ARRET E 12 Permet 1’arrét immeédiat de ’outil (capteur de profondeur, position de P Signal de 24V. voir note ci-dessous

EXTERNE stationnement)

CYCLE S 2/15 Signale que le serrage est achevé (c.a.d. que le débrayage ou l'interruption L Signal de 24V

ACHEVE (OK) d'alimentation se sont produits) Selon la programmation choisie dans le sous-programme de configuration :
-le signal est présent pendant la durée programmée
-le signal reste activé jusqu'au début du prochain cycle de serrage (pas de marche arriére)
ou jusqu'a l'arrét de 'ESP

PAS ACHEVE S 1/14 Signale que I’outil s’est arrété mais que le serrage n’a pas été correctement L Signal de 24V

(NOK) exécuté Le signal reste activé jusqu’au début du prochain cycle de serrage (pas en marche arriére)
ou jusqu’a la mise hors tension de I’ESP

PROG SEL 1 E 23 Grpl:0V, Grp2:0V, Grp3:+24V, Grp4:+24V L Niveau de signal de 24 V requis pour sélectionner les programmes 1 a 4 désirés par E/S
ext.

PROG SEL 2 E 24 Grpl:0V, Grp2:+24V, Grp3:0V, Grp4:+24V L Niveau de signal de 24 V requis pour sélectionner les programmes 1 a 4 désirés par E/S
ext

n VIS OK S 4/17 Signale qu’un groupe complet de vis a été correctement serré, ou que le L Signal de 24V

signal Réinit tout a été activé Selon la programmation choisie dans le sous-programme de configuration :

-le signal est présent pendant la durée programmée
-le signal reste activé jusqu'au début du ler cycle du prochain groupe, la fin de la
programmation ou l'arrét de I'ESP
A noter que ce signal est aussi actif lorsque ’option Réinit tout est utilisée.
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Signal E/S | Broche /connexions Désignation Typede Durée du signal
communes signal

n VIS NOK S 3/16 Signale qu’un groupe complet de vis a été serré, mais pas correctement L Signal de 24V
Signal disponible jusqu’a Réinit dern, Réinit tout, fin de programmation ou mise hors
tension de I’ESP.

REINIT DERN | E 11 1. Réinitialise la derniére vis du cycle courant P Signal de 24 V. Voir note ci-dessous.

2. Utilisé avec Réinit. tout en mode Séquence, pour revenir au premier
Groupe valide
REINIT TOUT | E 10 1. Réinitialise le cycle de comptage du groupe courant P Signal de 24 V. Voir note ci-dessous.
2. Utilisé avec Réinit. dernier en mode Séquence, pour revenir au premier
Groupe valide

SIGNAL NOK E 9 Réinitialise le dernier résultat NOK P Signal de 24 V. Voir note ci-dessous.

DEPART GPE E 8 DEPART GPE externe pour opération FAS L Niveau du signal de 24 V
Si Départ gpe est programmé sur Ext, ce signal doit étre activé pour toutes les opérations.
A noter qu’il peut étre activé/désactivé par une commande externe avant chaque Départ
gpe. (c.a.d. employé en tant que signal “maitre activé”)

+24V 5/18 24 V de I’alimentation externe L Requis pour toutes les opérations d’E/S externes

ov 6/7/13/19/20/25 | Retour 0 V de I’alimentation externe L Requis pour toutes les opérations d’E/S externes

Une alimentation 24 V externe est requise pour activer les
signaux externes d’entrée et de sortie. L’intensité maximale par
sortie est de 500 mA. L’intensité par entrée est de 9 mA.

Les sorties sont a transistors et non a contacts secs.

L Niveau de signal requis pour le délai indiqué.

P Peut étre une impulsion d’une durée minimale de 200 ms.

Toutefois, si cette durée est dépassée, la fonction d’arrét externe doit étre
désactivée avant le début du cycle suivant.

A noter que les signaux Réinit dern, Réinit tout et SIGNAL OK sont

déclenchés par front de montée. Bien qu’ils puissent étre haut ou bas au
début du cycle suivant, ils doivent d’abord étre désactivés puis

réactivés pour étre disponibles en fin de cycle.

© Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
Tous droits réservés. Tout usage illicite ou copie totale ou
partielle sont interdits. Ceci s'applique plus particuli€rement aux
marques déposées, dénominations de modéles, numéros de
pieces et schémas. Utiliser exclusivement les piéces autorisées.
Tout dommage ou mauvais fonctionnement causé par
I'utilisation d'une piéce non autorisée ne sera pas couvert par la
garantie du produit et le fabricant ne sera pas responsable.

©
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Broches du connecteur d’E/S externe de type D a 25 broches, vu de I’arriére du contréleur ESP 7.

Broche 4/17 : Signal de sortie (voir note L) n vis OK

Signale que le cycle d’un groupe entier de vis a été correctement achevé, ou que le signal
Réinit tout a été activé. Selon la programmation choisie dans le sous-programme de

configuration :
-le signal est présent pendant la durée programmée

-le signal reste activé jusqu'au début du ler cycle du prochain groupe, la fin de la

programmation ou l'arrét de 'ESP.

A noter que ce signal est aussi activé lorsque la fonction Réinit tout est employée.

Broche 3/16 : Signal de sortie (voir note L). n vis NOK.
Signale que le cycle d’un groupe entier de vis a été acheveé,
mais sans succes. Le signal reste disponible jusqu’a Réinit
dernier, Réinit tout, fin de programmation ou arrét de I’ESP.

Broche 2/15 : Signal de sortie (voir note L). Cycle achevé
(OK). Signale que le serrage est achevé, c’est a dire que le
débrayage ou I’interruption de courant se sont produits. Selon la
programmation choisie dans le sous-programme de
configuration :

-le signal est présent pendant la durée programmeée

-le signal reste activé jusqu'au début du prochain cycle de
serrage (pas de marche arriére) ou jusqu'a l'arrét de 1'ESP

Broche 1/14 : Signal de sortie (voir note L). Pas achevé
(NOK). Signale que ’outil s’est arrété mais que le serrage n’a
pas été correctement exécuté.

Le signal reste actif jusqu’au début du prochain cycle de
serrage (pas en M. Arriére) ou jusqu’a I’arrét de I’ESP.

Broches 5 et 18 : +24 V de I’alimentation externe. Requis pour
toutes les opérations d’E/S externes.

Broche 8 : Signal d’entrée (voir note L). Départ Gpe externe
pour le fonctionnement FAS. Si Départ Gpe est programmé sur
Ext, ce signal doit étre activé pour toutes les opérations. A
noter qu’il peut étre activé / désactivé par la commande externe
avant chaque Départ Gpe (c’est a dire utiliser comme signal

« Activation maitre » externe).

NOTE : une alimentation externe de 24V est requise pour activer les signaux externes d’entrée et de sortie. L’intensité maximale par sortie est de 500 mA.

A AAA

L’intensité par entrée est de 9 mA. Les sorties sont a transistors et non a contacts secs.

L : signal de +24V requis pour le délai indiqué

P : +24V Peut étre une impulsion d’une durée minimale de 200 ms. Toutefois, si elle est dépassée, la fonction Arrét Externe doit étre désactivée avant le
début du cycle suivant. A noter que les signaux Réinit dernier, Réinit tout et Réception NOK sont déclenchés par front de montée. Bien qu’ils puissent

étre haut ou bas au début du cycle suivant, ils doivent d’abord étre désactivés puis réactivés pour étre disponibles en fin de cycle.

Broche 21 : Signal d’entrée (voir note L). Avant externe
Signal de marche avant de 1’outil ; peut étre utilisé seul ou
avec en appuyant sur le bouton de I’outil. Doit étre activé
avec Avant Ext. = Et ou Seul

Broche 22 : Signal d’entrée (voir note L). Arriére externe
Signal de marche arriére de I’outil ; peut étre activé seul ou en
appuyant sur le bouton de I’outil. Doit étre activé avec Arriére
Ext. = Et ou Seul

Broches 23/24 : Signaux d'entrée (voir note L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2 : permettent de choisir 1'un des 4 grou-
pes de parametres.

Broches 6/7/13/19/20/25 : Commun 0V
Retour a I’alimentation externe. Requis pour toutes les opéra-
tions externes d’E/S.

Broche 12 : Signal d’entrée (voir note P). Arrét externe
Permet I’arrét immédiat de 1’outil (capteur de profondeur,
position de stationnement). Voir note ci-dessous.

Broche 11 : Signal d’entrée (voir note P). Réinit dernier

1. Réinitialise la derniére vis avec le cycle courant.

2. Utilisé avec Réinit tout en mode Séquence, pour revenir
au premier groupe valide.

Broche 10 : Signal d'entrée (voir note P). Reinit tout

1. Réinitialise le cycle de comptage du groupe courant

2. Utilisé avec Réinit dernier en mode Séquence, pour
revenir au premier groupe valide.

Broche 9 : Signal d’entrée (voir note P).
Réception NOK
Réinitialise le signal NOK du dernier résultat.
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VERWENDUNGSANGABE

Diese Steuerkarte (Teilnummer 108262) ist fiir den Gebrauch
zusammen mit dem CP ESP 7 Gerit (Teilnummer 111362) bestimmt.
Jeglicher Gebrauch fiir andere Zwecke ist untersagt. Nur fiir
gewerblichen Gebrauch bestimmt.

Diese Anweisungen sollten im Zusammenhang mit den ESP 7 Option 1
Anweisungen verwendet werden.

4. Wenn eine neue Optionskarte installiert oder entfernt wird:
AZA. 1. sind Vorkehrungen beziiglich Antistatik zu treffen.

2. muss sichergestellt werden, dass der ESP 7 AUS geschaltet
wird, bevor eine Optionskarte angeschlossen oder deren
Anschluss unterbrochen wird. (Mindestens 10 Sekunden
nach dem Abschalten der Stromzufuhr warten.)

3. Die Vorgabeeinstellungen des Herstellers miissen wieder
geladen und Parameter sollten danach wie erforderlich
gedndert werden.

FUNKTION SETUP-ROUTINE

Mit der Option5 kann der Aktivierungsmodus der Ausginge
"nSCHRAUBEN OK" und "ZYKLUS ABGESCHLOSSEN OK"
ausgewdhlt werden.

Nach dem Parameter GEWINDE erscheint folgende Meldung:

OK N SCREWS OFF

Ist die Option OFF aktiv, ist das Signal "nSCHRAUBEN OK" am E/A-
Steckverbinder ein Dauersignal. Ein Impulssignal wird erzielt, indem
man eine Zahl zwischen 100 und 1000 wihlt, die der Impulsdauer in ms
entspricht.

Bei dem folgenden Parameter wird auf die gleiche Weise verfahren:

OK CYCLE OFF

Function - Parameter-ANDERUNGSMODUS
Hinweis: Fir die Ausfilhrung von Parameterdnderungen muss ein
Werkzeug nicht angeschlossen sein.

Parameter- WERTE

Zur Einrichtung spezieller Parameterwerte, ruft das Gedriickthalten der
Modus (P) Taste fiir 3 Sekunden den Parameter- Anderungsmodus auf,
wobei das Folgende aufgezeigt wird:

PARAMETER MODUS

Wenn die Pa3wortfunktion in der "Setup Routine" eingerichtet worden
ist, wie in Option "1" beschrieben wurde (d h. PaBwort "JA"), wird das
Folgende beim Loslassen der Modus Taste aufgezeigt:

PASSWORT 0

Wenn ein Passwort aktiviert worden ist, geben Sie es unter Hilfe der
'Nach oben' Taste (erhoht +) oder 'Nach unten' Taste (vermindert -) ein.
Das Gedriickthalten und loslassen der Modus (P) Taste bestitigt die
Zahl. Falls das falsche Passwort verwendet worden ist, kehrt das Gerit
zur voreingestellten Betriebsart ohne Anderungen der Parameter zuriick
Falls kein Pawort eingerichtet wurde, wird diese Operation

AEA. umgangen, und der erste Parameter wird dem Benutzer
aufgezeigt.

Wenn danach die Modus (P) Taste gedriickt gehalten und wieder
losgelassen wird, wird dem Benutzer der erste Parameter aufgezeigt.
Der Benutzer kann sich durch eine Liste von Parametern durch Driicken
der Modus (P) Taste bewegen. Es wird immer jeweils nur ein Parameter
aufgezeigt. Dieser Parameter kann unter Verwendung der 'Nach unten'
(vermindert -) oder der '"Nach oben' (erhoht +) Taste gedndert werden.
Durch Driicken der Modus (P) Taste wird ein gednderter Wert
voriibergehend gespeichert und der néchste Parameter aufgezeigt. Wenn
die Modus (P) Taste fiir mehr als 3 Sekunden gedriickt gehalten wird,
werden alle Parameterverdnderungen gespeichert, der Parameter-
Anderungsmodus geschlossen, und das Gerit nimmt den normalen
Betrieb wieder auf. Das Folgende wird nach der 3- Sekunden- Periode
aufgezeigt und verschwindet wieder, wenn die Taste losgelassen wird:

PARAMETER ENDE

Das Setup und der Parameter- Modus werden beide automatisch erregt,
wenn fiir mehr als 60 Sekunden keine Eingabe des Benutzers erfolgt ist.
In diesem Fall werden KEINE Anderungen gespeichert, und das
Programm arbeitet zu den urspriinglich eingerichteten Werten.

Parameter: WERKZEUG/ MODUS

Einrichtung der Parameter wie in der Grundversion.

Parameter: EXTERN RECHTSLAUF

Der Parameter kann auf AUS, UND oder NUR konfiguriert werden und
wird in Verbindung mit dem E/A Port verwendet.

AUS: bedeutet inaktiv, so dass nur der Startmechanismus des
Werkzeugs (Hebel / Trigger und/ oder PUSH [Druck]) aktiv ist.

UND: bedeutet, dass der Startmechanismus des Werkzeugs (Hebel /
Trigger und/oder PUSH [Druck]) und das externe Signal verwendet
werden mussen, um den Betrieb zu starten.

NUR: bedeutet, dass die Befestigungsoperation oder die
entgegengesetzte Operation (Linkslauf) nur mit dem entsprechenden
externen Signal ausgeldst wird.

. Wenn das WERKZEUG als PUSH programmiert worden ist,
“. wird die NUR Konfiguration, obwohl sie aufgezeigt wird, als
UND gespeichert. Dies ist beabsichtigt.

Parameter: EXTERN LINKSLAUF

Der Parameter kann auf AUS, UND oder NUR konfiguriert werden und
wird in Verbindung mit dem E/A Port verwendet.

AUS: bedeutet inaktiv, so dass nur der Linkslaufmechanismus des
Werkzeugs (Taste und PUSH [Druck]) aktiv ist.

UND: bedeutet, dass der Linkslaufmechanismus des Werkzeugs (Taste
und PUSH [Druck]) und das externe Signal verwendet werden miissen,
um den Betrieb zu starten.

NUR: bedeutet, dass die entgegengesetzte Operation (Linkslauf) nur mit
dem entsprechenden externen Signal ausgelst wird.

4. Wenn das WERKZEUG als PUSH programmiert worden ist,
AZA. wird die NUR Konfiguration, obwohl sie aufgezeigt wird, als
UND gespeichert. Dies ist beabsichtigt

Parameter: EXTERN STOPP

Dieser Parameter kann als NEIN oder JA gewihlt werden und wird in
Verbindung mit dem E/A Port verwendet.

NEIN: bedeutet inaktiv.

JA:  bedeutet, dass ein externes Signal zur Beendigung des
Befestigungsvorgangs erforderlich ist (d.h. Das Werkzeug wird dazu
verwendet, ein Befestigungselement / Komponente in eine bestimmte
Position zu platzieren und nicht geméif einem Drehmoment). Wenn die
Abschaltoperation der Kupplung vor dem externen Signal eintritt, wird
das Festziehen als NOK (oder ZYKLUS NICHT ABGESCHLOSSEN)
eingestuft.

Parameter: GRUPPE AUWAHLEN

Dieser Parameter kann als EXT, 1, 2, 3 oder 4 konfiguriert werden und
wird in Verbindung mit dem E/A Port verwendet. Bei Auswahl von 1,
2, 3 oder 4, wird die zu verwendende und zu editierende
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Parametergruppe durch die Zahl gewihlt, welche anhand des Displays
programmiert wird. Bei Wahl von EXT, wird die zu venvendende und
zu editierende Parametergruppe unter Verwendung der Extern E/A
PROG SEL 1 und PROG SEL 2 Leitungen gewihlt. Anderungen der
PROG-SEL Eingdnge werden wihrend einer bereits gestarteten
Befestigungsoperation ignoriert.

Parameter: SLOW ZEIT. SLOW GESCHWINDIGKEIT

Wenn der Parameter 'Slow Zeit' mit einem Wert groBer als 0 ausgewéahlt
worden ist, erscheint der Parameter 'Slow Geschwindigkeit', und es kann
ein Wert ausgewihlt werden. Das Werkzeug nimmt seinen Betrieb mit
dem programmierten Wert fiir 'Slow Geschwindigkeit' auf, und schaltet
dann automatisch auf die programmierte FAST oder SCHLUSS
Geschwindigkeit nach Ablauf der 'Slow Zeit' um. Wenn der 'Slow' Start
auf 0 eingerichtet wurde, wird der Parameter 'Slow Geschwindigkeit'
ibersprungen. Die 'Slow Zeit/ Geschwindigkeit' Parameter gelten nur
fiir den Befestigungsbetrieb.

. Bei Verwendung des Starkstrom - Merkmals funktioniert die
ZA. "Slow" Phase nicht, obwohl die "Slow Zeit" und die "Slow
Geschwindigkeiten" programmiert werden kdnnen.

Parameter: FAST ZEIT, FAST GESCHWINDIGKEIT

Wenn der Parameter 'Fast Zeit' mit einem Wert groer als 0 ausgewahlt
worden ist, erscheint der Parameter 'Fast Geschwindigkeit', und es kann
ein Wert ausgewidhlt werden. Das Werkzeug arbeitet mit dem
programmierten Wert fiir 'Fast —Geschwindigkeit', und schaltet dann
automatisch auf die programmierte 'SCHLUSS' Geschwindigkeit nach
Ablauf der 'Fast Zeit' um.

Um das richtige Festziehen des Befestigungselementes

L sicherzustellen, muss der Wechsel von 'Fast Geschwindigkeit' zu
'SCHLUSS Geschwindigkeit' vor Ablauf der gesamten
Festziehzeit des Befestigungselements erfolgen.
Die Parameter 'Fast Zeit/Geschwindigkeit' gelten nur fiir den
Befestigungsbetrieb.

Parameter: SCHLUSS ZEIT. SCHLUSS GESCHWINDIGKEIT
Die Auswahl von 'SCHLUSS Zeit und 'SCHLUSS Geschwindigkeit'
wird nach Ablauf der Slow und Fast Zeit (falls programmiert)
angewendet. Das Werkzeug arbeitet mit dieser Geschwindigkeit, bis
entweder die Operation des Abschaltens (Kupplung oder kontrollierte
Stromzufuhr) eintritt oder der eingerichtete Zeitraum - falls
programmiert -verstrichen ist.

Im Nicht - FAS Modus, wird eine "E - 5" Fehlermeldung in den
Zifferfeldern auf der rechten Seite aufgezeigt, falls ein "SCHLUSS Zeit
Timeout (Ablauf der Zeit)" auftritt, bevor die Operation abgeschlossen

ist. Im FAS Modus, wird eine "ERR - 5" Fehlermeldung im zweiten
Display aufgezeigt, falls ein "SCHLUSS Zeit Timeout" auftritt, bevor
die Operation abgeschlossen ist.

Parameter: GESCHWINDIGKEIT LINKSLAUF
Dies ist die Geschwindigkeit, die fiir die entgegengesetzten Operation
(Herausschrauben) verwendet wird.

Parameter: VOR-LINKSLAUF (Alle Werkzeuge)

Es kann eine Linkslaufoperation gefolgt von einer Festziehoperation
ausgewahlt werden. Dies bedeutet, dass das Werkszeug zunéchst eine
Linkslaufoperation fiir die Dauer der programmierten "Vor-Linkslauf"
Zeit durchfiihrt und dann automatisch im Rechtslauf arbeitet, bis die
Operation der Kupplung oder des Abschaltens der Stromzufuhr eintritt.
Um den Parameter 'Vor-Linkslauf' zu aktivieren, programmieren Sie die
'Vor-Linkslauf Zeitdauer und 'Geschwindigkeit Linkslauf fiir die
Linkslaufgeschwindigkeit. Die folgenden Parameter konnen dann falls
erforderlich ausgewihlt werden: SLOW Zeit/ Geschwindigkeit, FAST
Zeit/ Geschwindigkeit und SCHLUSS Zeit/ Geschwindigkeit. Der
abgeschlossene Zyklus wird mit giltigen Kupplungs- oder
Stromzufuhr-Abschaltsignal und einem OK (ZYKLUS
ABGESCHLOSSEN) Signal beendet. Das Werkzeug wird ebenfalls
gestoppt, wenn die Startkondition (Taste oder externer Start) aktiviert
wird, bevor die Operation der Kupplung oder die Abschaltung der
Stromzufuhr eingetreten ist. Dies resultiert in einer NOK (ZYKLUS
NICHT ABGESCHLOSSEN) Kondition.

Parameter: AUTO-LINKSLAUF (nur manuelle (Hebel), Trigger,
stromgesteuerte SLE Werkzeuge und SLE Winkelkopfwerkzeuge)
Es kann ein Zeitraum fiir die Auto-Linkslaufzeit ausgewahlt werden.
Dies bedeutet, dass nach dem Eintritt der Abschaltoperation durch
Kupplung oder Stromzufuhr, das Werkzeug automatisch eine
Linkslaufoperation fiir den definierten Zeitraum ausfiihrt und nach
Ablauf dieser Zeit stoppt. Die automatische Linkslaufoperation wird nur
dann durchgefiihrt, wenn der Befestigungszyklus mit einem giiltigen
Abschaltsignal der Kupplung oder der Stromsteuerung beendet worden
ist. Der Zyklus wird nach Ablauf der gesamten programmierten
Zeitdauer fiir den Parameter Auto-Linkslauf mit einem OK (ZYKLUS
ABGESCHLOSSEN) Signal beendet.

Das Werkzeug wird ebenfalls gestoppt, wenn die Start- oder externe
Startkondition (Tasten- PUSH Start- oder 'Externer Start' Signal)
deaktiviert wird, bevor die Operation der Kupplung oder die
Abschaltung der Stromzufuhr eingetreten oder bevor der gesamte
Zeitraum der Funktion 'Auto-Linkslauf' verstrichen ist. Dies resultiert in
einer NOK (ZYKLUS NICHT ABGESCHLOSSEN) Kondition.

Parameter: STROM (nur PUSH und Hebel, stromkontrollierte SLE

Werkzeuge)

ESP 7 Betriebsart 'Stromsteuerung'

Die BETRIEBSART STROMSTEUERUNG wird durch die

Programmierung des Parameters STROM mit Werten zwischen 30%

und 100% gewdahlt.

Hierdurch wird ein weiterer Parameter geboten: STARKSTROM.

Dieser Parameter wird spdter in den Wartungs- und

Betriebsanweisungen eingehend erklart.

Beim Arbeiten im Modus 'Stromsteuerung' ist es wichtig, das Folgende

zu beachten:

1. Samtliche programmierbaren Starkstrom-, FAST
Geschwindigkeits-, 'Strom' und 'SCHLUSS Geschwindigkeit'
Werte zwischen 30% und 100% werden intern (programmatisch)
zu Werten 'iibersetzt', die verhindern, dass die maximalen
Nenndrehmomente bei Durchfiihrung einer "Harten Verbindung"
iberschritten werden und zur Beschiadigung des Werkzeugs fiihren.
Die resultierenden, libersetzten 'Strom' und 'Geschwindigkeit'
Werte werden wie in den folgenden Beispielen dargestellt
aufgezeigt.

2. Beachten Sie bitte, dass die oben genannten Reduzierungen die
Werkzeuggeschwindigkeit im Modus 'Stromsteuerung' reduzieren
und dass sowohl 'Strom' wie auch 'Geschwindigkeit' das
SCHLUSS Drehmoment beeinflussen.

3. Die reduzierten Werte bedeuten, dass bei Verbindungen, die keine
"Harten Verbindungen" sind, das zu erzielende
Maximaldrehmoment kleiner ist als das, welches bei Durchfithrung
einer "Harten Verbindung" zu erreichen ist.

4. Die maximalen Nenndrehmomente fiir stromkontrollierte SLE
Werkzeuge sind wie folgt:

Werkzeug / Drehmomentbeziehung
Werkzeug Weiche Halbweiche Harte
Verbindung (Nm) | Verbindung (Nm) |  Verbindung

(Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 2.5 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

5. Angezeigte Werte: Diese sind wie unten aufgezeigt (wobei S fiir
Geschwindigkeit und C fiir Strom steht).
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Beispiele fiir SCHLUSS Geschwindigkeit und Stromstirke  Stromzufuhr) Geschwindigkeit nicht programmiert worden ist.
(Starkstrom AUS, NICHT-FAS Modus) Verwenden Sie diesen Parameter fiir Anwendungen, bei denen Interne FAST Interner
Erste Anzeige: (Urspriinglich programmierte Stromstérke) Starkstrom / hohes Anzugsmoment erforderlich jedoch nur ein niedriges Geschwindigkeit ~ Starkstrom

Programmierte Stromstarke
der SCHLUSS Phase

G1 PUSH C50% - -

C bedeutet programmierte Stromstirke im STROM Modus.

Zweite Anzeige: (Geschwindigkeits- & Stromwert der SCHLUSS phase)
Interne SCHLUSS Interne
Geschwindigkeit  Stromstérke

G1FINALS-40C-40

Die zweite Anzeige zeigt Werte nach irgendeiner erforderlichen
libersetzung.

Anzeigen erscheinen in der Anordnung, die bei Verwendung der +
Taste vorhanden ist. Die Anordnung ist umgekehrt, wenn — Taste
verwendet wird.

Beispiele fiir SCHLUSS Geschwindigkeit und Stromstiirke
(Starkstrom AUS, FAS Modus)
Erste Anzeige: (Urspriinglich programmierte Stromstérke)
Programmierte Stromstirke
der SCHLUSS Phase

G1PUSH C 50% 02

Zweite Anzeige: (FAS Display)

F1 0K :01.2 03 02

Dritte Anzeige: (Geschwindigkeits- & Stromwert der SCHLUSS phase)
Interne SCHLUSS
Geschwindigkeit

G1FINALS-40C-40

Interne
Stromstéarke

Die dritte Anzeige zeigt Werte nach irgendeiner erforderlichen
libersetzung.

Anzeigen erscheinen in der Anordnung, die bei Verwendung der +
Taste vorhanden ist. Die Anordnung ist umgekehrt, wenn — Taste
verwendet wird.

Parameter: STARKSTROM (nur SLE Werkzeuge mit kontrollierter

Drehmoment in der abschlieBenden Festzugsphase notwendig ist. Um
den STARKSTROM Parameter zu verwenden, muss zunichst der
gewilinschte FAST Geschwindigkeits- und dann der bendtigte
Starkstromwert (30% bis 100%) programmiert werden. Darauthin die
erforderliche Stromzufuhr fiir die SCHLUSS Geschwindigkeitsphase
unter Verwendung des STROM Parameters programmieren. Wenn der
STARKSTROM Parameter auf AUS programmiert ist, arbeiten die
STROM und GESCHWINDIGKEIT Parameter wie oben beschrieben.

1. Falls die FAST Geschwindigkeitsphase nicht vor dem

ASR Versuch, das programmierte STARKSTROM Merkmal zu
verwenden, programmiert worden ist, wird nur die
SCHLUSS Phase ausgefiihrt. Diese Tatsache wird jedoch im
"FAST" Display im Betriebsmodus — wie nebenstehend
gezeigt — aufgezeigt.

G1 NO FASTSPEED!

Zur Korrektur dieser Situation, FAST Zeit und FAST

Geschwindigkeit programmieren.

2. Bei Verwendung der STARKSTROM Funktion funktioniert
die SLOW Phase nicht, obwohl die SLOW Zeit und die
SLOW Geschwindigkeit programmiert werden kdnnen.

Falls Sie fiir die Verwendung dieser Funktion Hilfe bendtigen,

wenden Sie sich bitte an die Techniker Ihres lokalen Technischen

Dienstes.

Angezeigte Werte: Diese sind wie unten aufgezeigt (wobei S fiir

Geschwindigkeit und C fiir Strom steht).

Beispiel zeigt FAST Geschwindigkeit und STARKSTROM plus
SCHLUSS Geschwindigkeit und Stromstirke (Starkstrom AN,
NICHT-FAS Modus)

Erste Anzeige: (Urspriinglich programmierte Stromstirke)

G1 PUSH C50% - -

C bedeutet programmierte Stromstarke im STROM Modus.

Zweite Anzeige: (Mit programmierten STARKSTROM und
FASTGeschwindigkeit Parametern wird die Geschwindigkeit der FAST
Phase und der Starkstromwert angezeigt)

***  Siehe Warnung oben beziiglich dessen, wenn FAST

G1FASTS-43C-60

Dritte Anzeige: (Geschwindigkeits- & Stromwert der SCHLUSS phase)
Interne SCHLUSS
Geschwindigkeit

G1FINALS-40C-40

Interne
Stromstéarke

Die zweite und dritte Anzeigen zeigen Werte nach irgendeiner
erforderlichen iibersetzung.

Anzeigen erscheinen in der Anordnung, die bei Verwendung der +
Taste vorhanden ist. Die Anordnung ist umgekehrt, wenn — Taste
verwendet wird.

Beispiel zeigt FAST Geschwindigkeit und STARKSTROM plus
SCHLUSS Geschwindigkeit und Strom. (Starkstrom AN, FAS
Modus)

Erste Anzeige: (Urspriinglich programmierte Stromstérke)

G1PUSH C 50% 02

C bedeutet programmierte Stromstirke im STROM Modus
Zweite Anzeige: (FAS Display)

F1OK:01.2 03 02

Dritte Anzeige: (Mit programmierten STARKSTROM und FAST
Geschwindigkeit Parametern wird die Geschwindigkeit der FAST
Phase und der Starkstromwert angezeigt.)
Interne FAST
Geschwindigkeit

G1FASTS-43C-60

Vierte Anzeige: (Geschwindigkeits- und Stromwert der SCHLUSS Phase)
Interne
SCHLUSS Ges-

G1FINALS-40C-40

Interner
Starkstrom

Interne
Stromstéarke

Die dritte und vierte Anzeigen zeigen Werte nach irgendeiner
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erforderlichen iibersetzung.

Anzeigen erscheinen in der Anordnung, die bei Verwendung der +
Taste vorhanden ist. Die Anordnung ist umgekehrt, wenn — Taste
verwendet wird.

Parameter: CC-MODE

Dieser Parameter darf nur bei automatischen Werkzeugen benutzt
werden. Durch Messen des Motorstroms kann ermittelt werden, ob die
Verschraubung richtig durchgefiihrt wurde. Hierfiir misst die Steuerung
den Strom wéhrend des Schraubvorgangs und gibt ein I0-Ergebnis aus,
wenn der Motorstrom einen durch einen Selbstlern-Vorgang
vorgegebenen Schwellwert iibersteigt (CC-WERT).

Zum Durchfithren des Selbstlern-Vorgangs auf folgenden Parameter
gehen:

CC-MODE TEACH

Nach Driicken der Taste P wartet die Steuerung darauf, dass eine Folge
von 8 Verschraubungen durchgefiihrt wird.

TEACH1 : 1:--

Die erste Verschraubung durchfithren. Die Steuerung zeigt nun den
entsprechenden Stromwert an und wartet auf die zweite Verschraubung.
Ein Losevorgang ist zwar moglich, wirkt sich jedoch nicht auf die
Verschraubung aus. Nachdem die 8 Verschraubungen durchgefiihrt
wurden, zeigt die Steuerung den von ihr ermittelten CC-WERT an und
verlédsst den Parameterdnderungs-Modus.

CC-WERT =>64

Kehrt man in den Parameterinderungs-Modus zuriick, kann der
Parameter CC-WERT mit den Tasten (+) und (—) durch Aufrufen des
folgenden Parameters geédndert werden:

CC-MODE EDIT

Anschliefend gelangt man zum Parameter CC-START:

CC-START 0.2

Mit diesem Parameter kann die Strommessung wahrend der von CC-
START vorgegebenen Zeit in Sekunden nach dem Starten des
Werkzeugs unterbunden werden. Dadurch wird vermieden, dass der

Startstromwert des Motors, der hoher sein kann als der CC-WERT,
beriicksichtigt wird.
Nach dem Einstellen dieser Parameter wird der Stromwert bei den 10-
und NIO-Ergebnismeldungen beriicksichtigt, um zu ermitteln, ob die
Verschraubung bei Einsatz eines automatischen Werkzeugs richtig
durchgefiihrt wurde.

Erfolgt die Verschraubung vor Ablauf der Zeit CC-START, gibt
die Steuerung keine Ergebnismeldung aus, da die Strommessung
unterbunden wurde.

Damit der CC-Mode richtig funktioniert, miissen bestimmte

A2 Voraussetzungen erfiillt sein:

» die Verschraubung muss bei maximaler Drehzahl erfolgen
(ENDDREHZAHL 100%)

* der nach dem Selbstlern-Vorgang ermittelte Parameter CC-
WERT muss mindestens 60 betragen. Dieser Wert ist von
der Leerlaufdrehzahl, vom Sollmoment und vom Schraubfall
abhéngig, wobei bessere Ergebnisse erzielt werden, wenn
man bei hohem Drehmoment oder weichem Schraubfall ein

langsamer drehendes Werkzeug einsetzt.
Unter folgenden Voraussetzungen werden gute Ergebnisse

erzielt:

* Dbei den Werkzeugen der Serie SLE047, SLE045, SLE036,
SLE030 und SLE026, wenn das Sollmoment mindestens
gleich der Hilfte des Max-Drehmomentes ist.

* bei den Werkzeugen der Serie SLE026, wenn das
Sollmoment mindestens gleich der Halfte des Max-
Drehmomentes ist und der Anziehwinkel mindestens 10°
betrégt.

Parameter: FAS AKTIVIEREN
Wenn als JA konfiguriert, bietet das CP Fastening Assurance System
(FAS) die Fahigkeit, ohne den Umfang an Investitionen erforderlich zu
machen, der normalerweise mit Kontrollsystemen fiir Baugruppen und
der zusitzlichen Inspektion verbunden ist, sicherzustellen, dass alle
Befestigungselemente in einer Baugruppe korrekt festgezogen worden
sind.

1. Beim Betrieb im FAS Modus, konnen NOK Konditionen nur
A unter Verwendung der externen E/A Reset Letzte oder Reset
Alle Signale (oder durch das AUS und EIN Schalten des
ESP 7) zuriickgesetzt werden. Es wird aus diesem Grund
dringend empfohlen, eine angemessene Steuerkonsole oder
Interface zur Verfiigung zu haben, um diese Signale zu
aktivieren. (Der diesbeziigliche Anschluss zum ESP 7 muss
unter Verwendung von abgeschirmtem Kabel erfolgen.)

2. Beim Betrieb im 'Reihenfolge' Modus, fiihrt das externe E/A
Reset Alle Signal nur ein Reset der aktuellen Gruppe durch.
Um ein Reset bis zuriick zur ersten GiLTIGEN GRUPPE
(wird spéter beschrieben) durchzufiihren, miissen das Reset
Letzte und Reset Alle Signal zusammen aktiviert werden.

3. Die FAS Betriebsart bietet 2 bis 4 Anzeigen. Auf alle
Anzeigen wird entweder mit der + oder der — Taste
zugegriffen. Die Anzeige des normalen Betriebsmodus steht
wie zuvor zur Verfiigung, die zweite unten aufgefiihrte
Anzeige zeigt den Status des FAS an, und die restlichen ein
oder zwei Anzeigen geben Aufschluss iiber die verwendeten
Geschwindigkeits- und Stromwerte. (Sehen Sie hierzu bitte
den zuvor aufgefiithrten Abschnitt, in dem Strom und
Starkstrom beschrieben werden.)

Warnung:

Um bei einem automatischen Werkzeug die Funktion FAS benutzen zu
konnen, muss zuvor CC-MODE bestitigt und ein Selbstlern-Vorgang
durchgefiihrt werden.

Durch den Vergleich des Timing von elektrischen Signalen des
Schraubenziehers mit 5 eingerichteten Zeitparametern, kann der
Befestigungszyklus iiberwacht und Ausgangssignale fiir OK und NOK
Baugruppenbestitigungen erzeugt werden.

Die Ausgangssignale konnen dann kombiniert werden, um anzuzeigen,
dass alle Befestigungselemente der Komponente richtig festgezogen
worden sind.

Merkmale:

*+ Messung des  zeitbezogenen  Befestigungsprofils  eines
Befestigungselements, um ein schnelles Setup der Parameter zu
ermoglichen.

* 4 Programme fiir unterschiedliche Befestigungsprofile.

+ Kapazitit fir 99
Programmgruppe.

maximal Befestigungselemente  pro

*  OK und NOK Anzeige fiir jedes Befestigungselement und jede
Gruppe.

» Externer Eingang /Ausgang — Anschluss, welcher ein isoliertes 24
V Interface zwischen externen Ausriistungen (z.B. PC) und der
internen ESP Logik bietet.

Wihrend der Operation wird die ausgesuchte Programmgruppe

zusammen mit der Anzahl der Befestigungselemente aufgezeigt, die

noch festgezogen werden miissen.

G4 MANU * 80% 05

* § zeigt programmierte SCHLUSS Geschwindigkeit im NICHT-
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STROM Modus an.
* C zeigt programmierte Stromstirke im STROM Modus an.

Durch die Verwendung der 'Nach oben' und 'Nach unten' Tasten steht
ein Display fiir die Anzeige des Status der FAS Operation zur
Verfligung. Die Ziffern auf der rechten Seite zeigen den programmierten
Schrauben/ Gruppen- Parameterwert (5) und die Anzahl der noch
verbleibenden Schrauben (2).

F4 OK:03.4 05 02

Dieses Display kann auch fiir die Festlegung der Zeitlimits der
Parameter T1 und T2 verwendet werden.

Fiir die Festlegung der Zeitgeberwerte fiir ein Befestigungselement wird
empfohlen, dass die folgende Richtlinie verwendet wird. Beachten Sie
bitte, dass die Verfiigbarkeit eines externen Schaltpults, obwohl es fiir
die grundlegenden Zeitgebereinstellungen nicht erforderlich ist,
empfohlen wird, um die verschiedenen externen E/A Signale zu
aktivieren.

1. Wibhlen Sie die erforderliche Programmgruppe, und
programmieren Sie die SLOW, FAST und SCHLUSS Zeiten und
Geschwindigkeiten fiir das korrekte Festziehen des
Befestigungselements. (Stellen Sie sicher, dass die Parameter Vor-
Linkslauf, Auto- Linkslauf und NOK Empfang auf AUS/ NEIN
eingestellt sind, und richten Sie die "SCHLUSS Zeit" auf AUS
oder auf einen relevanten Wert zur Beriicksichtigung jeder
einzelnen Befestigungszeit ein.).

Beachten Sie, dass im Falle, dass irgendeiner der Parameter

“A. SLOW, FAST oder SCHLUSS Geschwindigkeit und Zeit
verandert wird, die T1 und T2 Zeiten ebenfalls gedndert werden
miissen.

2. Einrichtung von FAS = JA.

3. Richten Sie die folgenden FAS Parameter auf die unten
aufgefiihrten typischen Werte ein.

TO-—Falsch =0,5 * Wert fiir die Produktion kann bestimmt
werden, wie dies am Ende dieses Verfahrens
beschrieben wird.

Dieser Wert wird im Anschluf3 an diese Tests
verdndert.

Dieser Wert wird im Anschluf3 an diese Tests

verandert.

T1 - MIN =0,1

T2-MAX =99

T3 - Freigabe =0 **Eingerichtet auf 0 fiir dieses Testverfahren
und fiir alle durch Kupplung gesteuerten "SLE"
Werkzeuge, die auf PUSH programmiert sind.
Fiir andere Werkzeuge sehen Sie bitte die

Anmerkung zu T3 am Ende dieses Verfahrens.

T4 - SUM =100 Dieser Wert sollte unter Beriicksichtigung der
Gesamtzeit, die zur Festziehung aller
Befestigungselemente in dieser Gruppe
erforderlich ist, geédndert oder einfach auf einen
Wert eingerichtet werden, der beachtlich hoher
als dieser Zeitraum ist.

Schraube/ =4 Gehen Sie bei diesem Beispiel davon aus, dal3

Gruppe die Komponente 4 Befestigungselemente hat.

Gruppe Start auf INT oder EXT

NOK Empfang auf NEIN

Reihenfolge auf AUS

*  Verwenden Sie den Schraubenzieher zum Festziehen eines
Befestigungselementes. Beachten Sie, daf bei T1 = 0,1 und T2 =
9,9 die Resultate OK sein sollten. Falls nicht, untersuchen Sie den/
die entsprechenden Fehlercode(s), und é&ndern Sie den/die
relevanten Parameter und/ oder korrigieren Sie das Problem.

* Entfernen Sie das Werkzeug, und notieren Sie den im Display
aufgezeigten Wert in die unten aufgefiihrte Tabelle. Dies ist der
Zeitraum fiir diese spezielle Befestigung.

*  Wiederholen Sie den Vorgang zum Erhalt von 10 oder mehr OK
Befestigungen fiir jeden Schraubentyp, der in die ESP 7 FAS
Programmgruppen programmiert werden soll. (Maximal 4 Typen,
ein Typ pro Programmgruppe.

Fiigen Sie der Maximalzeit 0,2 hinzu, und ziehen Sie 0,2 von der
Mindestzeit ab. Dies ergibt die anfanglichen T2 und T1 Werte, die
fiir jeden Schraubentyp einzugeben sind.

Schrauben- Schrauben- Schrauben- Schrauben-

Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 4
Zeit 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Zeit 2 0.79 0.41 2.10 341
Zeit 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Zeit 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Zeit 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Hochster Wert 0.99 0.71 2.30 4.30
+0.2 (t2)
Niedrigster Wert 0.52 0.10 1.43 2.92
-0.2 (t1)

Biespiel:

Die Befestigungszeit fiir Schraubentyp 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75,
0.73,0.77,0.76, 0.74, 0.75.

Maximalzeit (T2) =0.79+0.2 =0.99

Mindestzeit (T1) =0.72-0.2 =0.52

Anzahl der Schrauben in der Komponente - 4.

Programmieren Sie diese T1 und T2 Werte in die relevanten
Programmgruppen.

Fiihren Sie weitere Festzichungsdurchgénge aus, um zu bestitigen, dafl

mit den neuen T1 und T2 Werten OK Resultate erzielt werden.

Verwenden Sie die Fehlercodes zur Festlegung von Problemen (z.B.

ERR- 1 fiir Befestigungszeiten, die zu kurz sind, oder ERR - T2 fiir

Befestigungszeiten, die zu lang sind).

2 Die Zeitlimits fiir T1 und T2 miissen aufgrund von erhaltenen

AER. Produktionserfahrungen gegebenenfalls erhdht oder reduziert
werden. Die Werte stehen in Abhéngigkeit zu der Einheitlichkeit
der zu montierenden Komponenten, der Startposition der
Komponenten und den "Techniken" der Operatoren.

* Um einen "TO - Falsch" Wert zu bestimmen: Dieser Parameter wird
zum Testen eines bereits festgezogenen Befestigungselementes
verwendet. Unter Verwendung desselben Werkzeugs und desselben
Befestigungselementes, das oben venvendet worden ist, richten Sie den
Parameter "TO - Falsch" auf einen Wert ein, der das Erscheinen der
Fehlermeldung ERR - 0 verursacht, wenn ein bereits festgezogenes
Befestigungselement festgezogen wird. Wird ein Werkzeug verwendet,
das langsam festzieht, ist es moglich, dafl der Wert groBer als 1,0 sein
muf.

** Um einen "T3 — Freigabe" Wert zu bestimmen: Dieser Parameter
wird dazu verwendet, zu testen, ob das Startsignal (d.h. Rechtslauf-
Taste, Ext Rechtslauf), zu schnell freigegeben wird, nachdem die
Operation der Kupplung oder des Abschaltens der Stromzufuhr
eingetreten ist. Unter Verwendung desselben Werkzeugs und
desselben Befestigungselements wie oben verwendet, richten Sie "T3
— Freigabe" auf einen Wert ein, der es beim Festziehen gerade noch
verhindert, dass die Fehlermeldung ERR — 3 erscheint. T3 erzielt eine
effektive Verzogerung zwischen dem Kupplungs-/ Stromabschalten und
der Aktivierung des OK (ZYKLUS ABGESCHLOSSEN) Signals. Ein
typischer Werte ist 0.1 und hoher. Diese Werte stehen in Abhdngigkeit
zur Werkzeuggeschwindigkeit, dem Befestigungselement und Operator.
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VERZEICHNEN SIE ALLE PARAMETER FUR ZUKUNFTIGE
ZWECKE.

Parameter: GRUPPE START

Dieser Parameter kann fiir INTERN oder EXTERN eingerichtet
werden. Die Gesamtzahl der Zyklen wird als eine Gruppe definiert. Die
Operation fiir eine solche Gruppe kann entweder durch das Werkzeug
ausgelost werden, das den ersten Zyklus (Schraube) irmerhalb dieser
Gruppe (INTERN) startet, oder durch ein EXTERNES E/A GRUPPE
START Signal.

\

Wenn der Parameter GRUPPE START als 'EXT' programmiert
AR wurde, muB dieses Signal fiir alle Operationen aktiviert werden.
Beachten Sie, da3 es durch eine externe Kontrolleinrichtung vor
jedem GRUPPE START aktiviert / deaktiviert werden kann (d.h.
Verwendung als ein externes "Hauptaktivierungssignal").

Parameter: T0, T1, T2, T3, T4 :

ZEIT

NOK OK |NOK
Werkzeug
schaltet ab

Werkzeug-zyklus

Y

-
-

3 ’4*}:7

T2

0 TO T1

TO-Falsch  Der Zeitraum, der zum Priifen notwendig ist, ob die
Schraube bereits festgezogen ist. Kupplungsoperation oder
Abschalten der Stromzufuhr darf wihrend dieses
Zeitraums nicht eintreten. Es wird empfohlen, daf} dieser
Zeitraum durch ein zuvor festgezogenes
Befestigungselement wahrend des Einrichtungsverfahrens
fiir die Zeitgebung bestimrnt wird.

Typische Werte =0,5 zu >1 in Abhéngigkeit zum
Werkzeug, Geschwindigkeit und Befestigungselement.
Mindestzeit zwischen dem Start und der Operation der
Kupplung oder des Abschaltens der Stromzufuhr. (Die
Zeit wurde im Abschnitt bestimmt, der die Einrichtung
der Zeitgebung beschreibt).

T1-Min

T2-Max Maximalzeit zwischen dem Start und der Operation der
Kupplung oder des Abschaltens der Stromzufuhr. (Die
Zeit wurde im Abschnitt bestimmt, der die Einrichtung
der Zeitgebung beschreibt).

Mindestzeit zwischen Kupplungsoperation oder
Stromabschaltung und Tastenfreigabe. (MuB fiir durch
Kupplung kontrollierte "SLE" Werkzeuge, wenn diese auf
Push prograrnmiert wurden, auf 0 eingerichtet werden.
Die typische Zeit fiir andere Werkzeugtypen ist 0,1 oder
hdher).

Maximale Gesamtzeit fiir alle Befestigungszyklen, die
innerhalb einer Gruppe abgeschlossen werden miissen
(gemessen vom Start des ersten Zyklus bis zum Ende des
letzten Zyklus). Wird gewdhnlich in automatisierten
Maschinen verwendet. Die Zeit steht in Abhéngigkeit zu
den Komponenten und dem Montageprozef3.

T3-Freigabe

T4-Somme

Jede Befestigungsoperation wird gemdf3 dieser Zeitwerte eingestuft,
ungeachtet dessen, ob sie nun OK oder NOK ist.

Parameter: SCHRAUBEN/ GRUPPE

Dieser Parameter wird auf die Anzahl der Befestigungselemente
eingerichtet, die innerhalb einer Programmgruppe festgezogen werden
miissen (d.h. auf die Anzahl der Befestigungselemente einer Komponente).

Dieser Wert wird wahrend der FAS Operationen zusammen mit der
Anzahl, der noch festzuziechenden Befestigungselemente, aufgezeigt.

Parameter: NOK EMPFANG

Es wird fiir jede Schraubenoperation ein Resultat der letzten Operation
(NOK/OK) erhalten. Wenn das System auf NOK EMPFANG
eingerichtet ist, wird das Werkzeug nach dem Empfang eines NOK
Resultats deaktiviert, bis das Ext E/A Signal NOK EMPFANG aktiviert
wird. Dies ermdglicht das  Festzichen des  néchsten
Befestigungselements. Alternative hierzu, kann eine NOK eingestufte
Schraube nach Erhalt des NOK EMPFANG Signals unter Verwendung
der Option RESET LETZTE wiederholt werden. Wenn die gewiinschte
Anzahl an Schrauben bearbeitet worden ist, wird das n SCHRAUBEN
OK oder n SCHRAUBEN NOK Signal zur Angabe des
Gruppenresultats aktiviert. Dieses Resultat wird mit dem RESET ALLE
Signal geloscht, welches auch ein Reset der Gesamtzahl des Zyklus auf
die gewiinschte Anzahl an Schrauben durchfiihrt.

Parameter: REIHENFOLGE

Dieser Parameter ermoglicht die automatische Wahl der nichsten
giiltigen sequentiellen Gruppe, nachdem das Festziehen aller Schrauben

der vorausgegangenen Gruppe abgeschlossen ist.

. Die normale Reihenfolge ist Programmgruppe 1, 2, 3 und 4. Wenn

U\ eine Gruppe nicht in die Reihenfolgenoperation eingeschlossen
werden soll, muf} die SCHRAUBEN/GRUPPE Auswahl dieser
speziellen Programmgruppe auf 0 eingerichtet werden.

Im Modus REIHENFOLGE wird das EXT RESET ALLE Signal

.. lediglich ein Reset fiir die aktuelle Gruppe ausfithren. Um ein
Reset zuriick zur ersten GiLTIGEN GRUPPE (d.h. ERSTE
GRUPPE mit SCHRAUBEN / GRUPPE nicht gleich 0)
auszufiihren, miissen sowohl RESET LETZTE wie auch RESET
ALLE gleichzeitig aktiviert werden.

FAS BETRIEBSART - DISPLAY

Der FAS Modus bietet 2 bis 4 Displays. Auf alle wird unter Verwendung
von entweder der 'Nach oben' (+) oder der 'Nach unten' (-) Taste
zugegriffen. Das normale Display der Betriebsart steht wie zuvor zur
Verfligung, die zweite unten aufgefiithrte Anzeige zeigt den Status von
FAS auf, die verbleibenden ein oder zwei Anzeigen zeigen die
verwendeten internen Geschwindigkeits- und Stromwerte auf.
(Beziehen Sie sich bitte diesbeziiglich auf den friiheren Abschnitt, in
dem STROM und STARKSTROM beschrieben werden.)

F1 05 05

Links wird die aktivierte Programmgruppe aufgezeigt (F1,F2, etc.). Die
Zahlen auf der rechten Seite bedeuten die Gesamtzahl der fiir diese
Gruppe programmierten Schrauben und die Anzahl der noch
verbliebenen Schrauben.

F10OK:01.2 05 03

Wenn ein Befestigungsvorgang abgeschlossen worden ist, zeigt das
Display den Zeitraum vom Start bis zur Operation der Kupplung oder
der Abschaltung der Stromzufuhr in XX.X Sekunden an.

Tritt eine inkorrekte Operation auf, wird das Folgende aufgezeigt:

05 03

F1 ERR-1
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Die kodierten Fehlermeldungen werden zur Ermittlung der
Fehlerursache am LCD-Display angezeigt, zum Beispiel:

ERR-0 TO Stérung

Wenn die Operation der Kupplung oder die Abschaltung der
Stromzufuhr innerhalb von T0O zu Beginn des Zyklus auftritt, dann ist
dies ein Hinweis darauf, daf} die Schraube bereits festgezogen oder ihr
Gewinde beschadigt ist oder daf3 die Schraube und/ oder Komponente
inkorrekt und das Drehen der Schraube somit nicht moglich ist.

ERR-1 T1 Stérung

Wenn die Operation der Kupplung oder das Abschalten der
Stromzufilhr vor T1 auftritt, weist dies darauf hin, da3 das Gewinde der
Schraube beschédigt ist oder dafl die Schraube/Loch zu klein ist oder
daf} irgend etwas Ursache dafiir war, daB die Schraube das eingestellte
Drehmoment zu frith im Zyklus erreicht hat.

ERR-2 T2 Stérung

Wenn die Operation der Kupplung oder das Abschalten der Stromzufuhr
nach T2 auftritt, ist dies ein Hinweis darauf, dal das Gewinde der
Schraube abgeschliffen oder dafl die Schraube zu lang ist oder daf es sich
hierbei um eine nicht korrekte Schraube/ Komponente handelt.

ERR-3 T3 Stérung

Wenn der Benutzer die Taste innerhalb des T3 Zeitraums nach der
Operation der Kupplung oder der Abschaltung der Stromzufuhr betitigt,
wird der Zyklus als NOK erachtet. Dies ist um sicherzustellen, daf3 das
Werkzeug fiir einen Mindestzeitraum am Befestigungselement
angewendet worden ist, um zu garantieren, daf} die Abschaltung erfolgte,
als das Werkzeug fest mit dem Befestigungselement verbunden war.
Dieser Test ist abgeschlossen, wenn die Verzogerung des T3 Timings, die
Zeit zwischen der Operation der Kupplung oder dem Abschalten der
Stromzufuhr und dem OK (ZYKLUS ABGESCHLOSSEN) Signal
erhalten wird. (d.h. Das Werkzeug muf3 in seinem Operationszustand
gehalten werden, bis die OK Signale zur Verfiigung stehen, ansonsten
tritt eine NOK (Nicht beendet) Fehlermeldung auf.

Beachten Sie, daf bei der Verwendung eines SLE Werkzeugs, dessen
Modus auf PUSH programmiert ist, T3 auf 0 eingestellt sein muf3, da es
aufgrund der Signale des Werkzeugs nicht moglich ist zu priifen, ob das
Werkzeug, nachdem die Operation der Kupplung eingesetzt hat, am
Befestigungselement angesetzt worden ist.

ERR-4 T4 Storung

Die Zeit, die verwendet wurde, um alle Befestigungszyklen innerhalb
der Programmgruppe abzuschlieen, hat T4 {iberschritten. Dies kann
darauf zuriickzufiihren sein, daf3 ein Problem mit Teilen oder dem
Maschinenzyklus etc. aufgetreten ist.

ERR -5 SCHLUSS Zeit Storung

Die programmierte SCHLUSS Zeit in der SCHLUSS
Geschwindigkeitsphase ist tiberschritten worden.
ERR -6 Auto- Linkslauf gestoppt durch unerwartet friihe
Freigabe des Triggers.

Tritt auf, wenn die aktivierende Kondition wihrend der Phase des
Linkslaufs der 'Auto-Linkslauf' Funktion unterbrochen wird, d.h. das
Werkzeug wird abgehoben etc.

ERR -7 GRUPPE START fehlt

Das GRUPPE START Signal ist nach dem Start einer
Gruppenbefestigung mit der Parametereinstellung auf Ext deaktiviert
worden.

ERR -8 Startkondition verloren.

Trigger freigegeben, das Werkzeug ist abgehoben oder das Externe E/A
Signal deaktiviert worden, bevor die Operation abgeschlossen war. (Die
Kondition wird nach Ablauf der Testzeit fiir TO Falsch gepriift).

Zusammenfassung des Inhalts der Anzeigen im Parameter- Modus :
(Die Zahl in der linken Spalte ist die Programmgruppennummer)

WERKZEUG PUSH MANU/PUSH
MODE PUSH PUSH/COMBI
EXT. START AUS AUS/UND/NUR
EXT. LOSEN AUS AUS/UND/NUR
EXT. STOP AUS AUS/AN

GRUPPE EXT EXT/1/2/3/4

1 : T-ANFAHR 0.7 AUS, 0.1...9.9 sec
1 : N-ANFAHR 40 % 30% ... 100%

1 : T-SCHNELL 0.7 AUS, 0.1...9.9 sec
1 : N-SCHNELL 80% 30% ... 100%

1 : T-SCHRAUB 5.0 AUS,0.1...99sec
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1 : N-SCHRAUB 30% 30%...100%
1 : N-LOSEN 60% 30%...100%
1 : PREREVERSE AUS AUS, 0.0...9.9 sec
1 : AUTOREVERS AUS AUS,0.0...9.9 sec
1 : STROMGRENZ AUS AUS, 30% . .. 100%
1 : HTSTROMGREN AUS AUS, 30% to 100%
1: CC-MODE OFF/TEACH/EDIT
1: CC-WERT
1 : CC-START 0.0...25.5
1: FASAK TIV NEIN NEIN/JA
1:TO0-FALSE 0.1 0.0...99sec
1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec
1:T2-MAX 5.0 0.0...99.9 sec
1:T3-RELEASE 0.5 0.0...99sec
1 : TASUM 100 0.TO 999
1 : SCREW/GRUP 3 0..99
1 : GRUP.START INT INT/EXT
1: NOK.QUITT NEIN NEIN/JA
SEQUENZ AUS AUS/AN
E/A Signale:

Die Optionsmodule erweitern das System mit dem folgenden digitalen
Eingang/Ausgang Fahigkeiten.

EIN: EXTERN RECHTSLAUF EIN: ARRIERE EXTERNE

EIN: EXTERN STOPP
EIN: PROG -SEL 1
EIN: RESET LETZE
EIN: RESET ALLE
EIN: GRUPPE START

AUS: ZYKLUS ABGESCHLOSSEN (OK), dieselbe Operation wie
LED Anzeige der ESP Fronttafel

AUS: NICHT ABGESCHLOSSEN (NOK).
AUS: n SCHRAUBEN OK AUS: n SCHRAUBEN NOK

EIN: PROG - SEL 2

EIN: NOK EMPFANG

Funktionalitit der Eingiinge:
EXTERN RECHTSLAUF und EXTERN LINKSLAUF sind fiir den
externen Betreib des Werkzeugs.

EXTERN STOPP NEIN/JA. Wenn "EXTERN STOPP" uaf JA
programmiert wurde, wird dieser Eingang den Stopp des Werkzeugs
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veranlassen. Einstufung nur dann erteilt, wenn die anféngliche Festziechung OK war,  Fiir alle anderen Resultate wird NOK im Display aufgezeigt.

PROG - SEL 1 und PROG - SEL 2 werden verwendet, um die
Programmgruppen 1, 2, 3 oder 4 auszuwéhlen, wenn "GRUPPE
AUSWAHLEN" auf EXT programmiert wurde.

Funktionalitit der Ausgénge:

Die Ausgédnge werden inaktiv mit jeder Trigger-Operation geschaltert,
die eine Vorwirtsbewegung des Werkzeuges bewirkt.

OK (ZYKLUS ABGESCHLOSSEN) oder NOK (ZYKLUS NICHT

und das Werkzeug eine Linkslauf- Operation fiir die gesamte
programmierte Linkslaufzeit ausgefiihrt hat. Wird die anféngliche
Festziehung nicht beendet oder der vollstindige Zeitraum fiir den
Linkslauf nicht abgeschlossen, resultiert dies in einer NOK Kondition.

Fiir eine giiltige Kupplungs- oder Operation des Abschaltens der
Stromzufuhr ist es erforderlich, dal das Werkzeug fest gegen das
Befestigungselement wihrend des gesamten

Signale des E/A Anschlusses:

ABGESCHLOSSEN) werden durch das Folgende bestimmt:
Eine Befestigung, die durch eine giiltige Kupplungs- oder Operation des

Abschaltens der Stromzufuhr abgeschlossen wurde, wird als OK

eingestuft.

Im Falle einer aktiven 'Auto- Linkslauf' Operation, wird die OK

Operationsvorganges gehalten und daf} die Befestigung innerhalb
des Zeitraums der 'SCHLUSS Zeit' - falls programmiert-
abgeschlossen wird. Fiir weitere Informationen beziehen Sie sich

bitte auf "Erkldrung des Status der griinen OK LED" in der ESP 7

Programmierungsbeschreibung - Option 1.

Signal Richt- | Stift /gemein- same Beschreibung Signal- Signaldauerl
ung Anschliisse typ

EXTERN Ein 21 Signal zum Rechtslauf des Werkzeugs, kann fiir sich allein oder L 24V Signal

RECHTSLAUF zusammen mit der Schalttaste des Werkzeugs verwendet werden Muss aktiviert werden, wenn Ext Rechtslauf = Und oder Nur vorliegt.

EXTERN Ein 22 Signal zum Linkslauf des Werkzeuges, kann fiir sich allein oder L 24V Signal

LINKSLAUF zusammen mit der Schalttaste des Werkzeugs verwendet werden. Muss aktiviert werden, wenn Ext Linkslauf = Und oder Nur vorliegt.

EXTERN Ein 12 Ermdglicht den sofortigen Stopp des Werkzeugs (Tiefensensor, P 24V Signal. Siehe Hinweis unten.

STOPP Parkposition).

ZYKLUS Aus 2/15 Signalisiert, daf3 die Befestigung beendet ist - d.h. die Kupplung ihr L 24V Signal

ABGESCHLOS Signal 'gesendet' hat. Je nach gewdhlter Programmierung in der Setup-Routine:

SEN (OK) -liegt das Signal wihrend der vorgegebenen Dauer an
-liegt das Signal bis zum Beginn des nachfolgenden Schraubzyklus an (nicht riickwérts)
oder bis ESP abgeschaltet wird

NICHT Aus 1/14 Signalisiert, dafl das Werkzeug gestoppt ist, die Befestigung aber nicht L 24V Signal

ABGESCHLOS erfolgreich abgeschlossen wurde. Signal bleibt bis zum Start des ndchsten Befestigungszyklus aktiviert (nicht riickwirts),

SEN (NOK) oder bis ESP ist abgeschaltet wird.

PROG SEL 1 Ein 23 Grpl:0V, Grp2:0V, Grp3:+24V, Grp4:+24V L 24 V Signalintensitit erforderlich, um die benétigten Programme 1 bis 4 mittels Ext E/A
auszuwdhlen.

PROG SEL 2 Ein 24 Grpl:0V, Grp2:+24V, Grp3:0V, Grp4:+24V L 24 V Signalintensitét erforderlich, um die benétigten Programme 1 bis 4 mittels Ext E/A
auszuwidhlen.

nSCHRAUBEN | Aus 4/17 Zeigt an, dafB eine vollstindige Schraubengruppe erfolgreich abgefertigt L 24V Signal

OK worden ist oder dal das RESET ALLE Signal aktivert worden ist. Je nach gewdhlter Programmierung in der Setup-Routine:
-liegt das Signal wihrend der vorgegebenen Dauer an
-liegt das Signal bis zum Beginn des 1. Zyklus der nachfolgenden Gruppe, bis zum Ende
der Programmierung oder bis ESP abgeschaltet wird an
Beachten Sie, dafl dieses Signal auch dann aktiviert ist, wen RESET ALLE
verwendet wird.
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Signal Richt- | Stift /gemein- same Beschreibung Signal- Signaldauerl
ung Anschliisse typ

nSCHRAUBEN | Aus 3/16 Zeigt an, daf} eine vollstandige Schraubengruppe abgefertigt worden ist, L 24V Signal

NOK jedoch nicht erfolgreich. Das Signal steht bis RESET LETZTE, RESET ALLE. ENDE DER
PROGRAMMIERUNG oder bis zum Abschalten des ESP zur Veriigung.

RESET Ein 11 1. Fiihrt ein Reset der letzten Schraube innerhalb des aktuellen Zyklus P 24V Signal. Siehe Hinweis unten.

LETZTE durch.

2.  Wird zusammen mit Reset Alle im 'Reihenfolge' Modus fiir die
Riickkehr zur ersten GWLTIGEN GRUPPE verwendet.
RESET ALLE Ein 10 1. Fiihrt ein Reset der Zyklenzahl der aktuellen Gruppe durch. P 24V Signal. Siehe Hinweis unten.
2. Wir zusammen mit Reset Letzte im 'Reihenfolge' Modus fiir die
Riickkehr zur ersten GiLTIGEN GRUPPE verwendet.

NOK Ein 9 Fiihrt ein Reset von NOK des letzten Resultates durch. P 24V Signal. Sieche Hinweis unten.

EMPFANG

GRUPPE Ein 8 Externer GRUPPE START fiir die FAS Operation. L 24V Signalintensitit.

START Wenn GRUPPE START auf Ext. programmiert worden ist, muf3 dieses Signal fiir alle
Operationen aktiviert sein. Beachten Sie, dafl dieses Signal durch eine externe
Steuerungseinrichtung vor jedem GRUPPE aktiviert/deaktiviert werden kann (d.h.
Verwendung als ein externes "Hauptaktivierungssignal")

+24V 5/18 24V von externer Stromversorgung. L Erforderlich fiir alle externen E/A Operationen.

ov 6/7/13/19/20/25 |0V kehrt zur externen Stromversorgung zuriick. L Erforderlich fiir alle externen E/A Operationen.

Es ist eine externe 24V Stromversorgung erforderlich, um die
. externen Eingangs- und Ausgangssignale zu aktivieren.

Die maximale Ausgangsstromstédrke pro Ausgang ist S00mA.
Die Stromstirke pro Eingang betrigt 9ImA. Die Ausgénge sind
Transistor-Ausgange und keine Trockenkontakt-Ausgéinge.

L Erforderliche Signalintensitét fiir den angegebenen Zeitraum.

P Kann ein Impuls mit einer Mindestzeitdauer von 200 MS oder eine
Signalintensitdt sein, die vor Beginn des nichsten Zyklus deaktiviert
werden muss.

Wenn es jedoch ein ldngeres Signal ist, muss der externe Stopp vor dem
Start des néchsten Zyklus deaktiviert werden.

Beachten Sie bitte, dass die Signale Reset Letzte, Reset Alle und NOK
Empfang durch den Anstieg der elektrischen Spannung ausgeldst ©
werden. Wihrend es sich bei ihnen zu Beginn des ndchsten Zyklus um

Signale mit schwacher oder starker Spannung handeln kann, miissen
sie, zur Verwendung am Ende des Zyklus, zundchst deaktiviert und

dann wieder aktiviert werden.

© Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
Alle Rechte vorbehalten. Unbefugtes Verwenden oder Kopieren
des Inhalts bzw. von Teilen des Inhalts ist verboten. Dies gilt
insbesondere  fir  Warenzeichen, Modellbezeichnungen,
Teilenummern und Zeichnungen. Nur die zugelassenen
Ersatzteile verwenden. Schaden oder Funktionsstérungen, die
durch die Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
entstehen, sind von der Garantieleistung und der
Produkthaftung ausgeschlossen.
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Stifte des Ext E/A D-Typ Anschlussstiicks mit 25 Stiften von der Riickseite des ESP 7 Controllers gesehen

Stift 4/17: Ausgangssignal (Siehe hierzu den Hinweis L). n Schrauben OK signalisiert, dass
eine komplette Schraubengruppe erfolgreich abgeschlossen wurde oder dass das 'Reset Alle'
Signal aktualisiert wurde. Je nach gewéhlter Programmierung in der Setup-Routine:

-liegt das Signal wihrend der vorgegebenen Dauer an

-liegt das Signal bis zum Beginn des 1. Zyklus der nachfolgenden Gruppe, bis zum Ende der

Programmierung oder bis ESP abgeschaltet wird an.

Bitte beachten, dass dieses Signal auch bei Verwendung von 'Reset Alle' aktiviert ist.

Stift 3/16: Ausgangssignal (Siehe hierzu den Hinweis L).
n Schrauben NOK signalisiert, dass eine komplette
Schraubengruppe abgeschlossen ist, jedoch nicht erfolgreich. Das
Signal bleibt bis 'Reset Letzte', 'Reset Alle', bis zum Ende der
Programmierung oder bis zum Ausschalten des ESP aktiviert.
Stift 2/15: Ausgangssignal (Siehe hierzu den Hinweis L). Zyklus
abgeschlossen (OK). Signalisiert, dass die Befestigung
abgeschlossen ist — d.h. die Kupplung ihr Signal 'gesendet' hat
oder die Stromabschaltung erfolgt ist. Je nach gewihlter
Programmierung in der Setup-Routine:
-liegt das Signal wéhrend der vorgegebenen Dauer an
-liegt das Signal bis zum Beginn des nachfolgenden
Schraubzyklus an (nicht riickwirts) oder bis ESP abgeschaltet

WSI{idft 1/14: Ausgangssignal (Siehe hierzu den Hinweis L). Nicht
abgeschlossen (NOK). Signalisiert, dass das Werkzeug seinen
Betrieb gestoppt hat, die Befestigungsoperation jedoch nicht
erfolgreich war. Das Signal bleibt bis zum Start des ndchsten
Befestigungszyklus (nicht Linkslauf) oder dem Ausschalten des
ESP aktiviert.

Stift 5 und 18: +24 V aus externer Stromversorgung. Ist fiir alle
externen E/A Operationen erforderlich.

Stift 8: Eingangssignal (Siehe hierzu den Hinweis L). Externer
Gruppenstart fir FAS Operationen. Wenn der Gruppenstart auf
Ext programmiert ist, muss dieses Signal fiir alle Operationen
aktiviert werden. Bitte beachten, dass es vor jedem Gruppenstart
durch eine externe Steuerung aktiviert / deaktiviert werden kann
(d.h. Verwendung als externes "Hauptaktivierungs-" Signal.

HINWEIS: Fiir die Aktivierung der externen Eingangs- und Ausgangssignale ist eine externe 24 V Stromversorgung erforderlich. Die maximale

A AAA

Ausgangsstromstérke betrdgt 500 MA pro Ausgang. Die Ausgénge sind Transistor-Ausgiange und keine Trockenkontakt-Ausgéinge.
L: Fiir die angegebene Zeitdauer ist ein +24 V Signalpegel erforderlich.

P: +24 V Kann ein Impuls mit einer Mindestzeitdauer von 200 MS sein. Falls es sich jedoch um eine lingere Zeitdauer handelt, muss der 'Externe Stopp'
vor dem Start des ndchsten Zyklus deaktiviert werden. Beachten Sie bitte, dass die Signale Reset Letzte, Reset Alle und NOK Empfang durch den Anstieg
der elektrischen Spannung ausgelost werden. Wahrend es sich bei ihnen zu Beginn des nichsten Zyklus um Signale mit schwacher oder starker Spannung

handeln kann, miissen sie, zur Verwendung am Ende des Zyklus, zundchst deaktiviert und dann wieder aktiviert werden.

Stift 21: Eingangssignal (Siehe hierzu den Hinweis L). Das
Signal 'Externer Rechtslauf' fiir den 'Rechtslauf' Betrieb des
Werkzeugs. Es kann exklusiv oder zusammen mit dem
Tastensignal des Werkzeugs verwendet werden. Muss bei
Verwendung von 'Ext Rechtslauf' ='Und' oder 'Nur' aktiviert
werden.

Stift 22: Eingangssignal (Siehe hierzu den Hinweis L). Das
Signal 'Externer Linkslauf fiir den 'Linkslauf' Betrieb des
Werkzeugs kann exklusiv oder zusammen mit dem Tastensignal
des Werkzeugs verwendet werden. Muss bei Verwendung von
'Ext Linkslauf = 'Und' oder 'Nur' aktiviert werden.

Stifte 23/24: Eingangssignale (Siehe hierzu den Hinweis L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: zum Auswéhlen einer der 4
Parametergruppen.

Stift 6/ 7/ 13/ 19/ 20/ 25: haben alle 0 Spannung. Riickkehr
zur externen Stromversorgung. Fiir alle externen E/A
Operationen erforderlich.

Stift 12: Eingangssignal (Siehe hierzu den Hinweis P).
Externer Stopp. Ermoglicht den sofortigen Stopp des
Werkzeuges (Tiefensensor, Park-Position). Siehe hierzu auch
den Hinweis unten.

Stift 11: Eingangssignal (Siehe hierzu den Hinweis P). Reset

Letzte.

1. Fiihrt ein Zuriicksetzen der letzten Schraube des
aktuellen Zyklus durch.

2. Wird zusammen mit Reset Alle im 'Reihenfolge' Modus zur
Riickkehr zur ersten GULTIGEN GRUPPE verwendet.

Stift 10: Eingangssignal (Siehe hierzu den Hinweis P). Reset

Alle.

1. Zum Zuriicksetzen des Zahlzyklus der aktuellen Gruppe

2. Zum Zuriickkehren zur ersten giiltigen Gruppe
kombiniert mit Reset Letzte im Modus Schraubfolge.

Stift 9: Eingangssignal (Siehe hierzu den Hinweis P). NOK
Empfang.
Fir das Zuriicksetzen von NOK des letzten Resultats.
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Di notare che. se uno qualsiasi DICHIARAZIONE D’USO

Questa scheda di comando (N. part. 108262) dev’essere usata assieme
all’unita CP ESP 7 (N. part. 111362). Nessun altro uso consentito. Solo
per uso professionale.

Si devono usare queste istruzioni congiuntamente alle istruzioni per
I’Opzione 1 dell’ESP 7.

Durante il montaggio o smontaggio di una scheda opzioni nuova:

1. Sidevono prendere precauzioni antistatiche.

2. Prima di collegare o scollegare una scheda opzioni,
accertarsi che ’ESP 7 sia spento. (Attendere almeno 10
secondi dopo averlo spento).

3. Sidevono caricare i parametri di default fabbrica ed i
parametri devono essere modificati come necessario solo
successivamente.

FUNZIONE SOTTOPROGRAMMA DI CONFIGURAZIONE
L'opzione 5 permette di scegliere il modo d'attivazione delle uscite
"nVITI OK " e "CICLO COMPLETATO OK".

Dopo il parametro TYPE FILT appare il messaggio seguente:

OK N SCREWS OFF

Se ¢ scelta l'opzione OFF, il segnale "nVITI OK" che appare sul
connettore di I/0 sara continuo. E possibile renderlo impulsionale
scegliendo un numero tra 100 e 1000 che rappresenta la durata
dell'impulso in ms.

Si procedera nello stesso modo con il parametro seguente:

OKCYCLE OFF

FUNZIONE - MODO MODIFICA PARAMETRI

Si prega di notare che per modificare i parametri non ¢ necessario che un
utensile sia collegato.

Parametro: VALORI

Per predisporre valori di parametro specifici, premere il tasto di modo
(P) per 3 secondi; questa operazione fara passare al modo di modifica
parametri dove verra visualizzato il seguente messaggio:

MODO PARAMETRO

Se la funzione password ¢ stata abilitata in "Set — Up, routine" descritto
nell’Opzione 1 (ad es.: password "Si"), al rilascio del tasto di modo,

verra visualizzato il seguente messaggio:

PASSWORD 0

Se ¢ stata abilitata una password, immetterla utilizzando il tasto
(aumento +) o (diminuzione -). Per convalidare il numero premere e
rilasciare il tasto di modo (P). Se viene immessa una password sbagliata,
I’unita ritornera al modo di funzionamento preimpostato senza alcuna
modifica dei parametri.

Se non ¢ stata selezionata alcuna password, questa operazione
g% N N . . . .
AZA sara esclusa e I’operatore potra vedere visualizzato il primo
parametro.

Quando il tasto di modo viene nuovamente premuto e rilasciato, I’utente
potra vedere il primo parametro. L’utente puo scorrere un elenco di
parametri premendo il tasto di modo. I parametri vengono sempre
visualizzati uno alla volta. E possibile modificare questo parametro
mediante il tasto (diminuzione -) o (aumento +). Premendo il tasto di
modo (P), viene temporaneamente memorizzato un valore modificato e
quindi viene visualizzato il parametro successivo. Se il tasto di modo (P)
viene premuto per oltre 3 secondi, tutte le modifiche dei parametri
vengono salvate, il modo di modifica parametri viene chiuso e 1’unita
riprende il funzionamento normale. Dopo 3 secondi, viene visualizzato
il seguente messaggio che scompare al rilascio del tasto:

PARAMETRO MEMOR

Dopo oltre 60 secondi di inattivita, si uscira automaticamente sia dal
modo set-up che dal modo parametri. In questo caso, non verra
memorizzata ALCUNA modifica ed il programma tornera a funzionare
in base ai valori di impostazione originari.

Parametro: UTENSILE/MODO
Impostare i parametri come nella versione base.

Parametro: ESTERNO AVANTI

Il parametro puo essere configurato come OFF, E o SOLO e viene
utilizzato assieme alla configurazione delle porte I/O.

OFF: significa inattivo, pertanto sara attivo solo 1’avvio dell’utensile
(leva / grilletto e/o spingere).

E: significa che I’avvio dell’utensile (leva / grilletto e/o spingere) ed il
segnale esterno devono essere forniti per avviare il funzionamento.

SOLO: significa che il fissaggio o il funzionamento indietro verra

avviato solo dal segnale esterno corrispondente.

Se UTENSILE ¢ stato programmato come SPINGERE, la
A°A. funzione SOLO, sebbene visualizzata, verrd memorizzata come
E. Questo non ¢ un errore.

Parametro: ESTERNO INDIETRO

Il parametro puo essere configurato come OFF, E o SOLO e viene
utilizzato assieme alla configurazione delle porte I/O.

OFF: significa inattivo, pertanto sara attivo solo I’indietro dell’utensile
(pulsante e spingere).

AND: significa che per iniziare il funzionamento si devono fornire sia
I’indietro dell’utensile (pulsante e spingere) che il segnale esterno.
SOLO: significa che il funzionamento indietro verra avviato solo dal
segnale esterno corrispondente.

Se UTENSILE ¢ stato programmato come SPINGERE, la
A°R. funzione SOLO, sebbene visualizzata, verra memorizzata come
E. Questo non ¢ un errore.

Parametro: STOP ESTERNO

Questo parametro pud essere selezionato come NO o Si ed & utilizzato
assieme alla configurazione delle porte 1/0.

NO: significa inattivo.

Si: significa che & necessario un segnale esterno per arrestare il fissaggio
(ad es.: L’utensile viene usato per posizionare un dispositivo di
fissaggio/componente in una posizione specifica piuttosto che ad una
coppia). Se la frizione viene azionata o la corrente viene interrotta prima
del segnale esterno, il serraggio verra classificato come NOK (o CYCLE
NOT COMPLETED - CICLO NON COMPLETATO).

Parametro: SELEZIONE GRUPPO

Questo parametro puo essere impostato su EST, 1, 2, 3 0 4 e viene usato
assieme alla configurazione delle porte 1/0.

Con 1, 2, 3 0 4 selezionati, il gruppo di parametri da usare o editare verra
selezionato dal numero programmato attraverso il visualizzatore.

EST: quando viene selezionato, il gruppo di parametri effettivamente
usato ed editato dipende dalle input digitali corrispondenti.

Con EST selezionato, il gruppo di parametri da usare o editare verra
selezionato utilizzando le linee esterne I/O PROG SEL 1 e PROG SEL 2.
Qualsiasi modifica delle uscite PROG-SEL verra ignorata durante
un’operazione di serraggio gia avviata.

Parametro: TEMPO LENTO, VELOCITA LENTA

Se il valore selezionato per Tempo lento ¢ superiore a 0, comparira il
parametro Velocita lenta e sara possibile selezionare un valore.
L’utensile si avviera alla Velocita lenta programmata e quindi, allo




6159930070-01
Italiano
30/112

Descrizione Programmazione

ESP 7 - Opzione 5

scadere del Tempo lento, passera automaticamente alla velocita
programmata RAPIDA o FINALE. Se I’avvio lento ¢ impostato su 0,
verra saltato il parametro Velocita lenta. I parametri Tempo lento/
Velocita lenta sono validi solo per le operazioni di fissaggio.

La Fase lenta non funziona se si usa la Corrente-HT, anche se ¢
A%A possibile programmare il Tempo lento e le Velocita lente.

Parametro: TEMPO VELOCE, VELOCITA RAPIDA

Se il valore selezionato per Tempo veloce ¢ superiore a 0, comparira il
parametro Velocita rapida e sara possibile selezionare un valore.
L’utensile funzionera alla Velocita rapida programmata e quindi, allo
scadere del Tempo veloce, passera automaticamente alla velocita
FINALE programmata.

. Per assicurare un serraggio corretto del dispositivo di fissaggio, il
A% passaggio da Velocita Rapida a Velocita Finale deve verificarsi
prima dello scadere del tempo di corsa del dispositivo di
fissaggio.
I parametri Tempo Veloce/Velocita Rapida sono validi solo per le
operazioni di fissaggio.

Parametro: TEMPO FINALE, VELOCITA FINALE

La selezione del Tempo Finale e della Velocita Finale verra applicata
solo dopo il tempo finale ed il tempo veloce (se programmati).
L’utensile funzionera a questa velocita fino all’intervento di arresto
(comandato a frizione o corrente) o allo scadere del tempo impostato, se
programmato.

In modo non FAS, nel caso in cui si verifichi un "Final Timeout" prima
che I’operazione sia stata completata, verra visualizzato un messaggio di
errore "ERR — 5" nelle cifre di destra.

In modo FAS, nel caso in cui il tempo del "Tempo Finale" scadesse
prima che l’operazione sia stata completata, verra visualizzato un
messaggio di errore "ERR-5" nella seconda visualizzazione.

Parametro: INVERSIONE DI VELOCITA

Questa ¢ la velocita usata per il funzionamento in senso inverso.

Parametro: PRE-INVERSIONE (Tutti gli Utensili)

E possibile selezionare un funzionamento in senso inverso seguito da
un’operazione di serraggio. Cio significa che I’utensile si spostera prima
in senso inverso per il tempo di "Pre-Inversione" programmato e quindi
passera automaticamente al movimento in avanti fino all’azionamento
della frizione o all’interruzione della corrente.

Per attivare la pre-inversione, programmare il tempo "Pre-Inversione" e

"Inversione di Velocita" per la velocita di inversione, quindi, i parametri
tempo lento/velocita lenta, tempo veloce/velocita rapida e tempo/
velocita finale, potranno essere selezionati come necessario. Al suo
completamento, il ciclo verra terminato con un segnale di azionamento
frizione valido o interruzione corrente valida ed un segnale di OK (Cycle
Complete - Ciclo Completato). Anche I'utensile si arrestera se la
condizione di avvio (pulsante o avviamento esterno) dell’utensile viene
rilasciata prima che la frizione venga azionata o la corrente venga
interrotta. Cio risultera in una condizione NOK (ciclo non completato).

Parametro: AUTO-REVERSE (INVERSIONE AUTOMATICA)
(Solo Utensili SLE manuali (Leva), a grilletto, controllati a corrente e
con testa ad angolo)

E possibile selezionare un periodo di tempo in Auto-Reverse. Cid
significa che, dopo I’azionamento della frizione o I’interruzione della
corrente, 1’utensile invertira automaticamente il senso di marcia,
funzionera per il periodo di tempo predisposto e quindi si arrestera. Il
funzionamento in auto-reverse verra effettuato solo se il ciclo di
fissaggio ¢ stato eseguito con un segnale di azionamento frizione o
interruzione di corrente valido. Il ciclo verra concluso, al termine del
tempo totale Auto Reverse programmato, con un segnale di OK (Ciclo
Completato).

Anche I'utensile si arrestera se le condizioni di avvio utensile o di avvio
esterno (es.: pulsante, segnali di avvio a spingere o di avvio esterno)
vengono disabilitate prima dell’azionamento della frizione o
dell’interruzione di corrente o prima dello scadere del tempo totale di
Auto reverse. Cio risultera in una condizione NOK (ciclo non
completato).

Parametro: CURRENT (CORRENTE) (Solo utensili SLE a spingere
e a leva controllati a corrente):
Modo di controllo a corrente ESP 7.

Si seleziona il MODO CORRENTE quando ¢ programmato il parametro
CURRENT con valori compresi tra il 30% e il 100%.

Cio fornisce un altro parametro, HT-CURRENT (CORRENTE-HT) che
viene spiegato piu avanti in queste instruzioni di funzionamento e
manutenzione.

Durante il funzionamento nel modo Corrente, ¢ importante notare
quanto segue:

1. Tutti i valori programmabili di Corrente-Ht, Velocita rapida,
Corrente e Velocita finale tra il 30% e il 100% vengono tradotti
internamente in valori che impediscono di superare la coppia
nominale massima degli utensili su giunto duro, il che causerebbe

danni all’utensile stesso. La Corrente e Velocita tradotte risultanti
sono visualizzate come illustrato negli esempi seguenti.

2. Notare che le suddette riduzioni riducono la velocita dell’utensile
nel modo Corrente ¢ che sia Corrente che Velocita influenzano la
coppia finale.

3. I valori ridotti comportano che su un giunto non duro la coppia
massima raggiungibile sara inferiore a quella raggiungibile su uno
duro.

4. Le coppie nominali massime per gli utensili SLE Controllati a
corrente sono:

Rapporto Utensile - Coppia
Utensile Giunto Giunto semi- Giunto duro
morbido (Nm) morbido (Nm) (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 25 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

5. Valori visualizzati. Verranno illustrati sotto. (S indica Velocita e C
indica Corrente).

Esempio che mostra la Velocita e Corrente finali (Corrente-HT OFF,
Modo NON FAS)

Primo display: (Corrente originale programmata)
Corrente programmata
fase finale

G1 PUSH C50% - -

C indica la Corrente programmata nel modo Corrente

Secondo Display: (Valori di Corrente e Velocita fase finale)
Interna
corrente

Velocita interna
finale

G1FINALS-40C-40

1l secondo display mostra i valori dopo [’eventuale traduzione

I display sono illustrati nell’ordine quando si usa il tasto +. Con il
tasto — I’ordine ¢é invertito
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Esempio che mostra la Velocita e Corrente finali (Corrente-HT OFF,
Modo FAS)

Primo display: (Corrente originale programmata)
Corrente programmata
fase finale

G1PUSH C 50% 02

Secondo display: (Display FAS)

F1 0K :01.2 03 02

Terzo Display: (Valori di Corrente e Velocita fase finale)
Corrente
interna

Velocita interna
finale

G1FINALS-40C-40

Il terzo display mostra i valori dopo I’eventuale traduzione

I display sono illustrati nell’ordine quando si usa il tasto +. Con il
tasto — ordine ¢ invertito

Parametro: HT-CURRENT (CORRENTE-HT) (solo utensili SLE
controllati a corrente)

Utilizzare questo parametro per applicazioni che richiedono corrente/
coppia elevate nello stadio iniziale (es.: Filettatura in plastica), ma che
necessitino di una coppia bassa nella fase finale di serraggio. Per
utilizzare il parametro HT-CURRENT, programmare prima la Velocita
rapida e poi il valore HT-CURRENT necessario (dal 30% al 100%) e
programmare la corrente necessaria per la fase Velocita finale
utilizzando il parametro CURRENT. Se il parametro HT-CURRENT ¢
programmato su "Off", i parametri Corrente e Velocita funzioneranno
come sopra descritto.

Se non si ¢ programmata la fase Velocita rapida prima di
provare ad usare la Corrente-HT programmata, funzionera
solo la fase finale e cio sara visualizzato nel display
"Rapido" nel Modo Operativo, come illustrato.

G1 NO FASTSPEED!

Situazione corretta di programmazione Tempo veloce e Velocita
rapida.

2. La fase lenta non funziona se si usa la Corrente-HT, anche se
si possono programmare Tempo lento e Velocita lente.

Qualora necessitaste assistenza nell’uso di tale caratteristica,

contattare il tecnico locale di supporto.

Valori visualizzati: Verranno illustrati sotto. (S indica Velocita e

C indica Corrente).

Esempio che mostra Velocita rapida e Corrente-HT piu Velocita
finale e Corrente (Corrente-HT ON, Modo NON FAS)
Primo display: (Corrente originale programmata)

G1 PUSH C50% - -

C indica la Corrente programmata nel modo Corrente
Secondo Display: (Con i parametri Corrente-HT e Velocita rapida
programmati, il display mostra i valori Velocita fase rapida e Corrente-
HT) *** Se non si ¢ programmata la Velocita rapida, vedere
I’ Avvertenza piu sopra.
Corrente-HT

interna

Velocita interna
rapida

G1FASTS-43C-60

Terzo Display: (Valori di Corrente e Velocita fase finale)
Corrente
interna

Velocita interna
finale

G1FINALS-40C-40

1l secondo e terzo display mostrano i valori dopo I’eventuale traduzione
I display sono illustrati nell’ordine quando si usa il tasto +. Con il
tasto — I’ordine ¢ invertito.

Esempio che mostra Velocita rapida e Corrente-HT piu Velocita
finale e Corrente. (Corrente-HT ON, Modo FAS)
Primo display: (Corrente originale programmata)

G1PUSH C 50% 02

C indica la Corrente programmata nel modo Corrente
Secondo Display: (Display FAS)

F10OK:01.2 03 02

Terzo display: (Con i parametri Corrente-HT e Velocita rapida

programmati, il display mostra i valori Velocita fase rapida e Corrente-
HT)
Courant CCE

interne

Velocita rapida
interna

G1FASTS-43C-60

Quarto Display: (Valori di Corrente e Velocita fase finale)
Velocita interna
finale

G1FINALS-40C-40

Corrente
interna

1l terzo e quarto display mostrano i valori dopo [’eventuale traduzione

I display sono illustrati nell’ordine quando si usa il tasto +. Con il
tasto — ’ordine é invertito.

Parametro: CC-MODE

Questo parametro deve essere utilizzato soltanto nel caso di attrezzi
automatici. Grazie alla misura della corrente che attraversa il motore
permette di determinare se 1'attrezzo ha realizzato bene l'avvitatura.

Per fare questo, il controllore misura la corrente durante l'avvitatura e
genera un risultato BUONO se la corrente del motore passa oltre una
soglia (CC-VALUE) gia determinata da un autoapprendimento.

Per realizzare questo autoapprendimento, mettersi su:

MODO CC APPREN

In questa fase, dopo aver premuto il tasto P, il controllore aspetta una
serie di 8 serraggi da realizzare sull'applicazione finale.

APPREN 1: 1:--

Realizzare la prima avvitatura. Il controllore indica allora la misura della
corrente corrispondente ed attende la seconda avvitatura. Da notare che
una svitatura ¢ possibile e non ha nessuna incidenza sulla procedura.
Quando le 8 avvitature sono state realizzate, il controllore indica il
valore CC-VALUE che ha calcolato ed esce dal modo modifica
parametri.

CC-VALUE =>064

Se si ritorna nel modo modifica dei parametri, si pud leggere e
modificare il parametro CC-VALUE con l'ausilio dei tasti (+) e (-)
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mettendosi nel modo seguente:

MODO CC EDITAR

In seguito, si puo accedere al parametro CC-START:

AVVIO CC 0.2

Questo parametro permette di inibire la misura della corrente durante il
tempo in secondi precisato da CC-START dopo I'avviamento
dell'attrezzo. Questo evita di tenere conto del valore della corrente
d'avviamento del motore che pud essere superiore al valore CC-
VALUE.

Dopo la programmazione di questi parametri, i risultati BUONO e
CATTIVO terranno conto del valore della corrente per determinare se
l'avvitatura ¢ stata effettuata correttamente e se ¢ utilizzato un attrezzo
automatico.

Se l'avvitatura ¢ effettuata prima del limite del tempo CC-START,
A il controllore non fornira nessun risultato poiché la misura della
corrente € inibita.

4, Il'buon funzionamento del modo CC- MODE impone alcune
AN restrizioni:

» lavvitatura deve essere realizzata necessariamente alla
velocita massima (VELOCITA' FINALE 100%)

e il valore del parametro CC-VALUE calcolato dopo
l'autoapprendimento deve essere almeno di 60. Questo
valore dipende dalla velocita a vuoto dell'attrezzo, dalla
coppia obiettivo e dal tipo d'assemblaggio, sapendo che si
migliorano i risultati se si utilizza un attrezzo che gira meno
rapidamente, se la coppia ¢ piu elevata o se il serraggio ¢ piu

elastico.
Le configurazioni seguenti danno buoni risultati:

» per gli attrezzi del tipo SLE047, SLE045, SLE036, SLE030,
SLE026, se la coppia obiettivo ¢ almeno uguale alla meta
della coppia massima

* per gli attrezzi del tipo SLE026, se la coppia obiettivo ¢
almeno uguale alla meta della coppia massima e che si
applica un angolo di serraggio minimo di 10°.

Parametro: ABILITAZIONE FAS

Quando viene selezionato SI, il Fastening Assurance System (FAS)
(SISTEMA DI FISSAGGIO GARANTITO) CP consente di verificare il
corretto fissaggio di tutti i dispositivi di fissaggio in un gruppo senza
richiedere un livello di investimento generalmente associato ai sistemi

di controllo gruppi ed ai controlli supplementari.
1. Durante il funzionamento nel modo FAS, si possono resettare
A le condizioni NOK solo usando i segnali Reset Last
(Resettare ’ultimo) o Reset All (Resettare tutti) dell’l/O Est
(oppure spegnendo e riaccendendo I’ESP 7). Si consiglia
quindi caldamente di approntare un pannello o interfaccia di
comando che consenta tali segnali. (Il collegamento tra tale
pannello/interfaccia e I’ESP 7 deve utilizzare cavo schermato).
2. Nel modo Sequenza, il segnale di I/O est. Reset All
(Resettare tutti) resettera solo il Gruppo attuale. Per
resettare fino al primo gruppo valido (descritto piu avanti), si
devono abilitare insieme Reset Last (Resettare ’ultimo) ¢
Reset All (Resettare tutti).
3. Il modo FAS offre da 2 a 4 visualizzazioni. Si puo accedere a
tutte tramite i tasti (+) o (-). E disponibile come in precedenza
il normale display modo operativo, il secondo mostra lo stato
del FAS, il restante o i due display rimanenti presentano i
valori di Corrente e Velocita interne in uso (fare riferimento
alla sezione precedente che descrive Corrente e Corrente-HT).

Attenzione:

Per utilizzare la funzione FAS con un attrezzo automatico, si deve
dapprima convalidare CC-MODE ed effettuare 'autoapprendimento.
Confrontando la temporizzazione dei segnali elettrici provenienti dal
cacciavite con i 5 parametri di tempo impostati, ¢ possibile monitorare
il ciclo di fissaggio e generare segnali in uscita per la conferma della
condizione OK e NOK.

E quindi possibile combinare i segnali in uscita per indicare che tutti i
dispositivi di fissaggio sul componente sono stati serrati correttamente.

Caratteristiche:

»  Misurazione del profilo di serraggio temporizzato del dispositivo di
fissaggio per I’impostazione rapida dei parametri.

* 4 programmi per diversi profili di fissaggio.

+ Capacita massima di 99 dispositivi di fissaggio per gruppo di
programmi.

*  Visualizzazione OK e NOK per ciascun dispositivo di fissaggio e
gruppo.

*  Connettore Input / Output esterno che fornisce un’interfaccia isolata di
24V tra Iattrezzatura esterna (ad es.: PLC) e la logica ESP interna.

In fase di funzionamento, il gruppo programmi selezionato viene

visualizzato assieme al numero di dispositivi di fissaggio ancora da

fissare.

G4 MANU * 80% 05

* S Indica la Velocita finale programmata nel modo non Corrente
* C indica la Corrente programmata nel modo Corrente.

Inoltre, utilizzando i tasti "Su" e "Giu", ¢ possibile visualizzare lo stato
del funzionamento FAS. Le cifre a destra mostrano il valore del
parametro Gruppo/Viti programmato (5) ed il numero di viti
rimanenti (2).

F4 OK:03.4 05 02

Il visualizzatore puo essere anche usato per determinare i limiti di tempo
per i parametri T1 e T2.

Per determinare i valori del temporizzatore per il dispositivo di
fissaggio, si consiglia di utilizzare la guida riportata qui di seguito. Si
prega di notare che ¢ consigliabile disporre di un pannello di controllo
estemo, sebbene non essenziale per il set up di base del temporizzatore,
al fine di abilitare i vari segnali I/O estemi.

1. Selezionare il gruppo programmi necessario € programmare i tempi e
le velocita Lento, Veloce e Finale per consentire al dispositivo di
fissaggio di essere serrato correttamente. (Assicurarsi che Pre-
Inversione, Indietro Automatico e Ricev. NOK siano impostati su Off/
No e quindi impostare "Tempo finale" su Off o su un valore
appropriato che prenda in considerazione ciascun tempo di fissaggio).

Si prega di notare che se uno qualsiasi dei parametri Velocita e
AER. Tempo Lento Veloce o Finale dovesse venir modificato. sara
necessario modificare anche i tempi T1 e T2.

2. Tmpostare FAS = SI.

3. Impostare i seguenti parametri FAS sui valori tipici mostrati qui di
seguito.

TO—Falso =0,5 *E possibile determinare un valore a scopo
produttivo nel modo descritto al termine di
questa procedura.

Questo valore verra modificato successivamente
a queste prove.

Questo valore verra modificato successivamente
a queste prove.

** Impostare su 0 per questa procedura di prova
e per tutti gli utensili "SLE" comandati a
frizione programmati come SPINGERE. Per
altri utensili, vedi nota sul T3 al termine di
questa procedura.

TI-MIN  =0,1
T2-MAX =99

T3 - Release =0
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T4 - SUM =100  Questo valore deve essere modificato in maniera o ERR- T2 per un tempo di serraggio troppo lungo). Parametro: T0, T1, T2, T3, T4 :
tale da con.51'd§.rare 1,1 vte?r:ipoftotalc: n eFessarlo per a1 limiti di tempo T1 e T2 possono essere stati aumentati o ridotti TEMPO _
serrare mm.l, 1sposlllt1v1 ! lssa§g10 n lquest}(i 2\ man mano che si acquisisce una maggiore esperienza produttiva. —
8ruppo o, Flu semplicemente, a lun valore che I valori dipenderanno dalla consistenza dei componenti che NOK OK NOK
S G 4 ;la notevto mente s.upenore avque te}rlnp(l). vengono assiemati, dalla posizione iniziale del componente e L'utensile si
crew/broup = er questo esemplo, supponiamo che 1 dalle "tecniche" adottate dall'operatore
. . e . . spegne
componente abbia 4 dispositivi di fissaggio. P CICLO UTENSILE Peg
Avvio Gruppo su INT o EST * Per determinare il valore "TO - Falso": Questo parametro viene usato
Ricev. NOK su NO per provare un dispositivo di fissaggio gia serrato. Usando lo stesso » T3M
utensile e gli stessi dispositivi di serraggio di cui sopra, impostare »
Sequenza su OFF tensile e gli stessi dispositivi di ggio d p post:
. F.ar funzmpare il cacciavite per serrare un dlspo§1t1v0 .d1 fissaggio. w0 _ Falso" ad un valore che causera il verificarsi dell'errore ERR -0in O To T1 T2
Si prega di notare che con T1=0,1 e T2 = 9,9 i risultati dovrebbero fase di serraggio e pre-serraceio del dispositivo di fissageio. Con un ) . ) o
essere OK. In caso contrario, consultare il/i codice/i di errore : gg p ggA ‘ ‘ p . gg - TO-Falso Perlodq di tempo per verlﬁcare. se la vite ¢ gia serrata. In
associato/i e modificare il/i parametro/i appropriato/i e/o risolvere utensile che serra a basse velocita, pud essere necessario impostare un qu'esto intervallo di tempo la frlzloqe non deve essere
il problema. valore maggiore di 1,0. azionata e la corrente non deve venire interrotta. Si
. ! : e . consiglia di determinare il tempo su un dispositivo di
Sjblocc.am I'utensile ef:l finnotare nella tabella.qul di seguito '11 valore s« per determinare il valore "T3 - Rilascio": Questo parametro viene fissaggio pre-serrato durante la procedura di set up del
visualizzato. Questo ¢ il tempo per quel particolare fissaggio. . . . . . L
. N . . . o usato per verificare che il segnale di awio (es. pulsante Avanti, Est temporizzatore. Valori tipici = da 0,5 a >1 a seconda
* Ripetere per 10 o piu fissaggi OK per ciascun tipo di vite che deve . D . ; . . T ; .
essere programmata nei gruppi programmi FAS dellESP 7. Avanti), non venga rilasciato troppo velocemente successivamente . dell UYBHS'llf'), della \16100'1t21 e'de'l dispositivo di ﬁS.SI.iggIO-
(Massimo 4 tipi, uno per gruppo programmi). all'azionamento della irizione o all'interruzione della corrente. Usando | 1-Min "Fempo minmo tra l'avvio e I'azionamento fiella frizione o
. . . . - T, TR l'interruzione della corrente (tempo determinato nella
e Aggiungere 0,2 al tempo massimo e sottrarre 0,2 dal tempo lo stesso utensile e gli stessi dispositivi di fissaggio di cui sopra, . . o . .
oo . C . S . o L . ; sezione in cui viene descritta la procedura di set up del
minimo. Questa operazione fornira i valori T2 e Tl iniziali da  impostare "T3 - Rilascio" ad un valore che non determini il verificarsi ¢ at
inserire per ciascun tipo di vite. ! ; : : : : : emporizzatore).
dell'errore ERR - 3 in fase di serraggio. Infatti, T3 aggiunge un ritardo  T2-Max Tempo massimo tra l'avvio e I'azionamento della frizione

Vite Vite Vite Vite
Tipo 1 Tipo 2 Tipo 3 Tipo 4

Tempo 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Tempo 2 0.79 0.41 2.10 341
Tempo 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Tempo 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Tempo 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Piu alto +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 4.30
Piu basso -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Esempio:

Tempo di fissaggio per la Vite Tipo 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75, 0.73,
0.77,0.76, 0.74, 0.75.

Tempo massimo (T2) =0.79+0.2
Tempo minimo (T1) =0.72-0.2
Numero di viti nel componente: 4.
Programmare questi valori T1 e T2 nei gruppl programmi appropriati.
Eseguire altri serraggi per confermare che i risultati OK vengano
ottenuti con i nuovi valori T1 e T2. Usare i codici errore per identificare
qualsiasi problema (es. ERR - 1 per un tempo di serraggio troppo corto

=0.99
=0.52

tra l'azionamento della frizione / interruzione della corrente e
l'abilitazione del segnale di OK (Ciclo Completato). Valori tipici sono
0,1 e superiori, a seconda della velocita dell'utensile, del dispositivo di

fissaggio e dell'operatore.
REGISTRARE TUTTI I PARAMETRI per riferimento futuro.

Parametro: AVVIO GRUPPO:

Questo parametro puo essere impostato per INTERNO o ESTERNO. 11

conteggio completo dei cicli viene definito come gruppo. Il

funzionamento su questo tipo di gruppo puo essere attivato dall'utensile
che avvia il primo ciclo (vite) all'interno di questo gruppo (INTERNO),
o da un segnale I/0O AVVIO GRUPPO esterno.

i Se Avvio Gruppo viene programmato come Est, questo segnale

“A. deve essere abilitato per tutte le operazioni. Si prega di notare
che il segnale puo essere abilitato / disabilitato da un comando
esterno prima di ciascun Avvio Gruppo (cio¢, usato come un
segnale "Master Enable" esterno).

o l'interruzione della corrente. (Tempo determinato nella
sezione in cui viene descritta la procedura di set up del
temporizzatore).

Tempo minimo tra I’azionamento della frizione o
I’interruzione della corrente ed il rilascio del pulsante.
(Deve essere impostato su 0 per utensili SLE comandati a
frizione programmati come SPINGERE. Il tempo tipico
per altri tipi di utensile ¢ 0,1 o maggiore).

Tempo totale massimo per tutti i cicli di fissaggio che
devono essere completati all'interno di un gruppo
(misurato dall'avvio del primo ciclo al termine dell'ultimo
ciclo). Usato generalmente nelle macchine automatizzate.
11 tempo viene determinato dal componente e dal
processo di montaggio.

T3-Rilascio

T4-Totale

Ogni operazione di fissaggio viene classificata in base ai questi valori di
tempo, siano queste OK o NOK.

Parametro: SCREWS/GROUP (GRUPPO/VITI)
Questo parametro ¢ impostato sul numero di dispositivi di fissaggio da
serrare all’interno di un gruppo di programmi (vale a dire, il numero di
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dispositivi di fissaggio sul componente).

Questo valore viene visualizzato durante le operazioni FAS assieme al
numero di dispositivi di fissaggio ancora da fissare.

Parametro: RICEV. NOK

Ogni operazione di avvitamento sard accompagnata dal risultato
dell'ultima operazione (NOK/OK). Se il sistema ¢ impostato per RICEV.
NOK, l'utensile viene disabilitato successivamente ad un risultato NOK
finché il segnale Est I/O RICEV. NOK non sara attivato. Cio consentira il
serraggio dei successivi dispositivi di fissaggio. Alternativamente, dopo
aver ricevuto il segnale NOK Receipt, sara possibile ripetere un
avvitamento classificato come NOK usando il segnale di ingresso RESET
LAST (RESETTA ULTIMO). Una volta trattato il numero necessario di
viti, il segnale uscita n VITI OK o n VITI NOK si attivera per segnalare
il risultato del gruppo. Questo risultato verra cancellato con i segnali
RESET ALL (RESETTA TUTTI) che fara inoltre resettare il valore di
conteggio del ciclo al numero di viti necessario.

Parametro: SEQUENZA

Questo parametro consente di selezionare automaticamente il successivo
gruppo sequenziale valido dopo aver completato tutte le viti del gruppo
precedente.

. La sequenza normale ¢ gruppo programmi 1, 2, 3 ¢ 4. Se non ¢
Ul necessario includere uno dei gruppi nel funzionamento in
sequenza, la selezione di quel particolare Gruppo Programmi
GRUPPO/VITI deve essere impostata su 0.

Quando in Modo Sequenza, il segnale Est Reset All resettera
AZA. solo Gruppo corrente. Per resettare e tornare indietro al primo
Gruppo Valido (cio¢, Primo Gruppo con Viti/Gruppo non uguale
a 0), ¢ necessario abilitare sia Reset Last che Reset All.

FAS MODO DI FUNZIONAMENTO FAS - VISUALIZZAZIONE:

11 modo FAS fornisce da 2 a 4 visualizzazioni. E possibile accederle tutte
usando il tasto (+) o (-). La visualizzazione del modo di funzionamento
normale ¢ disponibile come prima, la seconda visualizzazione, mostrata
qui di seguito, indica lo stato del FAS, il display restante, o i due restanti,
mostrano i valori di Velocita e Corrente interne in uso. (Fare riferimento
alla sezione precedente che descrive Corrente e Corrente-HT).

F1 05 05

Sulla sinistra viene mostrato il gruppo di programmi attivato (FLF2,
ecc.). I numeri sulla destra indicano il numero totale di viti programmate

per questo gruppo ed il numero di viti rimanenti.

F10OK:01.2 05 03

Al completamento di un'operazione di fissaggio, il visualizzatore
mostrera il tempo trascorso dall'avvio all'azionamento della frizione o
all'interruzione della corrente in XX, X secondi.

Se si dovesse verificare un'operazione non corretta, verra visualizzato il
seguente messaggio:

F1 ERR-1

05 03

I messaggi di errore codificati vengono mostrati sul visualizzatore a
cristalli liquidi per consentire una rapida individuazione del problema
con il processo di montaggio. I messaggi comprendono:

ERR-0 violazione TO

Se viene azionata la frizione o la corrente viene interrotta entro TO
all'inizio del ciclo, cio significa che la vite ¢ gia serrata o ha perso la
filettatura o che la vite e/o i componenti non sono adeguatamente
posizionati ed impediscono la rotazione della vite.

ERR-1 violazione T1

Se viene azionata la frizione o la corrente viene interrotta prima di T1,
cio significa che la vite ha perso la filettatura o che la vite/il foro ¢
troppo corta o o che qualcosa ha fatto raggiungere alla vite la coppia
impostata troppo presto nel il ciclo.

ERR-2 violazione T2

Se viene azionata la frizione o la corrente viene interrotta dopo T2, cio
significa che la vite ha perso la filettatura, ¢ troppo lunga o che la vite e/
0 i componenti non sono adeguatamente posizionati.

ERR-3 violazione T3

Se I’operatore rilascia il pulsante entro il periodo di tempo T3 o dopo che
¢ stata azionata la frizione o la corrente € stata interrotta, il ciclo verra
considerato NOK. Questo avviene al fine di assicurare che 1’utensile sia
applicato al dispositivo di fissaggio per un tempo minimo sufficiente a
garantire che I’azionamento avvenga quando 1’utensile ¢ ben impegnato
sul dispositivo di fissaggio. Questa prova viene effettuata facendo
ritardare al temporizzatore T3 il tempo tra I’azionamento della frizione o
I’interruzione della corrente ed il segnale di OK (Ciclo completato) (vale
a dire che, I’utensile deve essere mantenuto nella sua condizione di
funzionamento finché non siano disponibili i segnali di OK, in caso
contrario si verifichera un errore NOK (Non completato).

Si prega di notare che, quando si utilizzano gli utensili SLE con modo
programmato su SPINGERE, T3 deve essere impostato su 0 in quanto,
a causa dei segnali dell’utensile, non € possible verificare che ’utensile
venga mantenuto sul dispositivo di fissaggio una volta che la frizione sia
stata azionata.

ERR-4 violazione T4

11 tempo impiegato per completare tutti i cicli di fissaggio entro il
gruppo programmi ha superato T4. Cio potrebbe essere dovuto ad un
problema con le parti, il ciclo della macchina ecc.

ERR -5 violazione tempo finale

E stato superato il Tempo Finale programmato nella fase Velocita
Finale.
ERR -6 L'Indietro Automatico si ¢ fermato a causa di un
imprevisto rilascio del grilletto

Questo errore si verifica se viene persa la condizione di abilitazione
durante la fase indietro di Indietro Automatico, ad es.: se l'utensile
viene sollevato ecc.

ERR -7 Manca AVVIO GRUPPO

Il segnale Avvio Gruppo ¢ stato disabilitato, successivamente all'avvio
del serraggio di un gruppo, con il parametro Avvio Gruppo impostato su
Est.

ERR -8 Si ¢ persa la condizione di Avvio

Grilletto rilasciato. Utensile sollevato o segnale I/O esterno disabilitato
prima del completamento dell'operazione. (La condizione viene provata
dopo il tempo TO - Falso).
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Riassunto delle visualizzazioni nel modo parametri: (Il numero nella
colonna di sinistra ¢ il Numero del Gruppo Programma)

UTENSILE SPINGERE MANUALE/SPINGERE
MODO SPINGERE SPINGERE/COMBIN
EST. AVANTI OFF OFF/E/SOLO

EST. INDIETRO OFF OFF/E/SOLO

EST. STOP OFF DISINS/INS

SELEZ GRUPPO EXT EST/1/2/3/4

1: TEMPOLENTO 0.7 OFF, 0.1 ...9.9 sec
1: VEL. LENTA 40 % 30% . ..100%

1: VEL. RAPIDA 0.7 OFF, 0.1...9.9 sec

1: VEL. RAP 80% 30% . ..100%

1 : TEMPOFINAL 5.0 OFF, 0.1 ...9.9 sec

1 : VEL. FINALE 30% 30% . ..100%

1 : INDIETRO 60% 30% . ..100%

1 : PREINVERS OFF OFF, 0.0...9.9 sec
1:IND. AUT OFF OFF, 0.0...9.9 sec

1 : CORRENTE OFF OFF, 30% . .. 100%

1 : HT-CORRENTE OFF OFF, 30% to 100%
1:MODO CC DISINS/APPREN/EDITAR
1: CC-VALUE

1:AVVIO CC 0.0...25.5

1: ABILIT. FAS NO NO/SI

1:TO - FALSO 0.1 0.0...99sec

1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec
1:T2-MAX 5.0 0.0...99.9 sec
1:T3-RILASCIO 0.5 0.0...99sec
1 : TATOTALE 100 0.TO 999

1 : GRUPPO VITI 3 0..9

1 : AVVIOGRUPPO INT INT/EST

1 : RICEV.NOK NO NO/SI
SEQUENZA OFF OFF/ON
Segnali I/0

I moduli di opzione aggiungono al sistema le seguenti capacita digitali
di entrata/uscita:

IN:  ESTERNO AVANTI IN:  ESTERNO INDIETRO
IN:  STOP ESTERNO

IN:  PROG-SEL 1 IN:  PROG-SEL2

IN:  RESETTA ULTIMO

IN:  RESETTA TUTTI IN:  RICEV.NOK

IN:  AVVIO GRUPPO

OUT: CICLO COMPLETATO (OK), stessa funzione del led sul

pannello frontale dell'ESP
OUT: NON COMPLETATO (NOK)
OUT: n VITI OK OUT: n VITINOK

Funzionalita delle Entrate:
ESTERNO AVANTI ed ESTERNO
funzionamento esterno dell'utensile.

INDIETRO sono per il

STOP ESTERNO NO/SI. Quando "Stop Esterno" ¢ programmato come
SI, questa segnale in ingresso fara arrestare I'utensile.

PROG - SEL 1 e PROG - SEL 2 sono usati per selezionare il gruppo
programmi 1, 2, 3 o 4 quando "SELEZ. GRUPPO" ¢ programmato su
EST.

Funzionalita delle Uscite:

Ogni volta che il grilletto viene azionato, le uscite vengono rese inattive
e l'utensile viene messo in moto in avanti.

OK (ciclo completato) e NOK (ciclo non completato) verranno
classificati in base a quanto segue:

Un serraggio terminato da un'azionamento della frizione valido o da
un'interruzione della corrente valida verra classificato come OK.

In caso di auto reverse attivo, verra dato I'OK solo nel caso in cui il
serraggio iniziale sia OK e l'utensile abbia invertito il movimento per il
tempo reverse totale programmato. II mancato completamento del
serraggio iniziale o il mancato completamento del tempo reverse totale
risultera in una condizione NOK.

Un azionamento della frizione o un’interruzione di corrente validi

A prevedono che ’utensile sia saldamente tenuto contro il
dispositivo di fissaggio per tutto il tempo dell’operazione e che il
serraggio sia completato entro il periodo di tempo Tempo finale,
(se programmato). Per ulteriori informazioni, fare riferimento a
"Spiegazione del Led verde di OK" nella Descrizione di
programmazione ESP 7 - Opzione 1.

Qualsiasi altro risultato fara visualizzare NOK.
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Signale sul connettore /O

Signale Dir. | Pin/collegamenti Descrizione Tipo Durata Segnale
comuni Segnale
ESTERNO AVANTI | Ingr. 21 Segnale per avviare l'utensile in avanti, puio essere usato da solo o assieme al pulsante L Segnale 24V
dell'utensile. Deve essere abilitato quando Est Avanti - E o Solo.
ESTERNO Ingr. 22 Segnale per avviare l'utensile indietro; puio essere usato da solo o assieme al pulsante L Segnale 24V
INDIETRO dell'utensile. Deve essere abilitato quando Est Avanti - E o Solo.
STOP ESTERNO Ingr. 12 Consente 'arresto immediato dell'utensile (sensore di profondita, posizione di parcheggio) P Segnale 24V. Vedi Nota.
CICLO Usc. 2/15 Segnala che il fissaggio ¢ completo - cio¢, che la frizione ha scattato o che l'interruzione della L Segnale 24V
COMPLETATO corrente ¢ stata interrotta. Secondo la programmazione scelta nel sottoprogramma di configurazione:
(OK) -il segnale ¢ presente durante la durata programmata
-il segnale resta attivo fino all'inizio del prossimo ciclo di serraggio (nessuna retromarcia o fino
all'arresto dell'ESP)
NON Usc. 1/14 Segnala che 'utensile si ¢ arrestato ma il fissaggio non ¢ ruiscito. L Segnale 24V
COMPLETATO Il segnale rimane abilitato fino all'avvivo del ciclo di serragio successivo (non indietro) o allo
(NOK) spegnimento dell'ESP.
PROG SEL 1 Ingr. 23 Grpl:0V, Grp2:0V, Grp3:+24V, Grp4:+24V L Si richiede un livello di segnale di 24V per selezionare i programmi necessari da 1 a 4 attraverso I/O Est.
PROG SEL 2 Ingr. 24 Grpl:0V, Grp2:+24V, Grp3:0V, Grp4:+24V L Sirichiede un livello di segnale di 24V per selezionare i programmi necessari da 1 a 4 attraverso I/O Est.
n VITI OK Usc. 4/17 Segnala che un gruppo completo di viti ¢ stato completato con esito positivo o che il segnale L Segnale 24V
Resetta Tutti ¢ stato abilitato Secondo la programmazione scelta nel sottoprogramma di configurazione:

-il segnale ¢ presente durante la durata programmata

-il segnale resta attivo fino all'inizio del primo ciclo del gruppo seguente, la fine della programmazione
o l'arresto dell'ESP

Si prega di notare che questo segnale ¢ abilitato anche quando si usa resetta tutti.

n VITINOK Usc. 3/16 Segnale che un gruppo completo di viti ¢ stato completato ma con esito negativo. L Segnale 24V
Segnale disponible fino a Resetts Ultimo, Resetta Tutti, Fine della programmazione o spegnimento
dell'ESP.
RESETTA ULTIMO | Ingr. 11 1. Resetta ultimo entro il ciclo corrente. P Segnale 24V. Vedi Nota.
2. Utilizzato con Resetta Tutti nel Modo Sequenza per ritornare al primo Gruppo Valido.
RESETTA TUTTI Ingr. 10 1. Resetta il ciclo di conteggio del gruppo corrente. P Segnale 24V. Vedi Nota.
2. Utilizzato con Resetta Ultimo nel Modo Sequenza per ritornare al primo Gruppo Valido.
RICEV. NOK Ingr. 9 Resetta il NOK dell'ultimo risultato. P Segnale 24V. Vedi Nota.
AVVIO GRUPPO Ingr. 8 Avvio esterno GRUPPO per funzionamento FAS L Livello segnale 24V.
Se Avvio Gruppo ¢ programmato su Est, questo segnale deve essere abilitato per tutte le operazioni. Si
prega di notare che puo essere abilitato/disabilitato da comandoesterno prima dell'avvio di ciascun
gruppo (cio¢, usato come un segnale "Master Enable" esterno).
+24V 5/18 24V da una fonte di alimentazione esterna. L Necessario per tutte le operazioni I/O esterne.
ov 6/7/13/19/20/25 |0V di ritorno all'alimentazione esterna. L Necessario per tutte le operazioni I/O esterne.
“1..\. Per al.blhtare i segnali di ingresso e uscita esterni, ¢ necessaria Rlcey. NOAK sono 1.nnescat.1 dal fronte Fh salita. Sebbene possano essere © Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
AR un'alimentazione esterna di 24V. La corrente massima di uscita bassi o alti all’avvio del ciclo successivo, per poter essere usati al suo Tutti i diritti riservati. E' vietata la riproduzione totale o anche
per ciascuna uscita ¢ 500mA. La corrente per ciascuna entrata ¢ termine devono essere prima disabilitati e poi riabilitati. solo parziale del presente documento salvo previa
9mA. Le uscite sono a transistor non a contatti secchi. autorizzazione, specialmente per quanto concerne i marchi

@ depositati, le denominazioni dei modelli, i numeri di codice e le

L Livello di segnale necessario per il periodo di tempo indicato. . T o ) }
illustrazioni. Si raccomanda di impiegare esclusivamente pezzi

P Puo essere un impulso di durata minima di 200ms. di ricambio autorizzati. Gli eventuali danni o difetti di
Tuttavia, se di durata superiore, lo stop esterno deve essere disabilitato funzionamento dovuti all'uso di pezzi di ricambio non autorizzati
prima dell’avvio del ciclo successivo. non sono coperti dalla garanzia e il fabbricante non sara ritenuto

. . . . . . responsabile.
Si prega di notare che i segnali Resettare I’ultimo, Resettare tutti e P
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Piedini del connettore di tipo D a 25 piedini di I/O EST. visti dal retro del Controller ESP 7

Piedino 4/17: Segnale in uscita (vedere Nota L). n Viti OK

Segnala che ¢ stato completato un gruppo di viti con esito positivo o che ¢ stato abilitato il segnale
Resettare tutti. Secondo la programmazione scelta nel sottoprogramma di configurazione:

- il segnale ¢ presente durante la durata programmata

--il segnale resta attivo fino all'inizio del primo ciclo del gruppo seguente, la fine della
programmazione o l'arresto dell'ESP

Notare che questo segnale ¢ abilitato anche quando si usa Resettare tutti.

Piedino 3/16: Segnale in uscita (vedere Nota L). n Viti OK
Segnala che ¢ stato completato un gruppo di viti, ma con esito
negativo. Il segnale ¢ disponibile fino al Resettare 1’ultimo,
Resettare tutti, alla fine della programmazione o allo
spegnimento dell’ESP.

Piedino 2/15: Segnale in uscita (vedere Nota L). Ciclo
completato (OK). Segnala che il fissaggio ¢ completo, ossia

che la frizione ha scattato o che la corrente ¢ stata interrotta.
Secondo la programmazione scelta nel sottoprogramma di
configurazione:

- il segnale ¢ presente durante la durata programmata

b S 1=

1_@_)@/@@@@@.@.@@@

=\

--il segnale resta attivo fino all'inizio del prossimo ciclo di
serraggio (nessuna retromarcia o fino all'arresto dell'ESP) A

Piedino 1/14: Segnale in uscita (vedere Nota L). Non
completato (NOK) Segnala che 1'utensile si ¢ arrestato ma il
fissaggio non € riuscito. Il segnale rimane abilitato fino al ciclo
di fissaggio successivo (non Indietro) o fino allo spegnimento
dell’ESP.

Piedini 5 e18: +24V dall’alimentazione esterna.
Necessaria per tutte le operazioni I/O esterne.

Piedino 8: Segnale in entrata (vedere Nota L). Avvio gruppo
esterno per il funzionamento FAS. Se Avvio gruppo ¢

A A A

programmato su Est., questo segnale deve essere abilitato per
tutte le operazioni. Notare che puo essere abilitato/disabilitato
da comando esterno prima di ogni Avvio gruppo (ossia uso
come segnale esterno di "Abilitazione generale".)

NOTA: ¢ necessaria un’alimentazione esterna di 24V per abilitare i segnali di Entrata e Uscita esterne. La corrente massima per uscita ¢ S00mA.

La corrente per entrata ¢ 9mA. Le uscite sono a transistor non a contatti secchi.
L : Livello di segnale richiesto per il periodo di tempo indicato.

P : +24V Puo essere un impulso con durata minima di 200ms , ma se ¢ piu lungo, Stop esterno deve essere disabilitato prima dell’inizio del ciclo successivo.
Notare che i segnali Resettare I’ultimo, Resettare tutti ¢ Ricev. NOK sono innescati dal fronte di salita. Sebbene possano essere bassi o alti all’avvio del

ciclo successivo, per poter essere usati al suo termine devono essere prima disabilitati e poi riabilitati.

Piedino 21: Segnale in entrata (vedere Nota L). Esterno
Avanti Segnale per avviare I’utensile in avanti. Puo essere
usato da solo o assieme al pulsante dell’utensile. Dev’essere
abilitato quando Est Avanti = E o Solo

Piedino 22: Segnale in entrata (vedere Nota L). Esterno
Indietro Segnale per avviare I’utensile indietro. Puo essere
usato da solo o assieme al pulsante dell’utensile. Dev’essere
abilitato quando Est Indietro = E o Solo

Piedini 23/24: Segnali d'entrata (vedere nota L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: permettono di scegliere uno dei 4
gruppi di parametri..

Piedini 6/7/13/19/20/25: 0V comune ritorno
all’alimentazione esterna.
Necessaria per tutte le operazioni I/O esterne.

Piedino 12: Segnale in entrata (vedere Nota P). Stop esterno.
Consente I’arresto immediato dell’utensile (sensore di
profondita, posizione di parcheggio). Vedere Nota sotto.

Piedino 11: Segnale in entrata (vedere Nota P). Resettare

Pultimo

1. Resetta I’ultima vite entro il ciclo corrente

2. Usato con Resettare tutti nel Modo Squenza per ritornare
al primo gruppo valido

Piedino 10: Segnale d'entrata (vedere nota P). Resetta tutto

1. Resetta il ciclo di conteggio del gruppo corrente

2. Utilizzato con l'ultimo Reset in modo sequenza, per
ritornare al primo gruppo valido.

Piedino 9: Segnale in entrata (Vedere Nota P).
Ricev. NOK
Resets NOK of last result.




ESP 7 - Opcion 5

Descripcion de la Programacién

6159930070-01
Espafiol
38/112

DECLARACION DE USO

Este tablero de control (Num. de pieza 108262) debe utilizarse en
conjuncion con la Unidad CP ESP 7 (Num. de pieza 111362). No se
permite ningtin otro uso. Para uso por profesionales unicamente.

Esta instruccion debe usarse en conjuncion con las instrucciones para el
ESP 7 Opcion 1

. Cuando se ajuste o se retire un cuadro de opcion nuevo:
AN 1. Deben adoptarse precauciones antiestéticas.

2. Asegutrese que el ESP 7 esté desactivado antes de conectar o
desconectar un Cuadro de opcion. (Espere al menos 10
segundos después de desconectar la potencia).

3. Los valores por defecto de fabrica deben volverse a cargar y
los parametros cambiarse posteriormente segiin sea necesario.

FUNCION SUBPROGRAMA DE CONFIGURACION

La opcion 5 permite elegir el modo de activacion de las salidas "n
TORNILLOS OK"y "CICLO COMPLETADO".

Después del parametro THREADTYP aparece el siguiente mensaje:

OK N SCREWS OFF

Si la opcion OFF ha sido elegida, la sefial "n TORNILLOS OK" que
aparece en el conector de E/S sera continua. Puede convertirla en sefial
impulsional eligiendo un nimero de 100 a 1000 que represente la
duracion del impulso en ms.

Proceda de la misma manera con el siguiente parametro:

OK CYCLE OFF

FUNCION —- MODO DE CAMBIO DE PARAMETRO:

Tenga en cuenta que no es necesario que haya conectada una
herramienta para efectuar cambios de pardmetros.

Parametro: VALORES

La configuracion de los valores de parametros especificos se lleva a
cabo pulsando la tecla de modo (P) durante 3 segundos para introducir
el modo de cambio de parametro, cuando aparecera lo siguiente:

MODO PARAMETRO

Si la funcién de la palabra de paso se ha habilitado en la “Rutina de
Configuracion ” descrita en la opcion 1 (es decir, Palabra de paso “Si”),

se mostrara lo siguiente cuando se suelte la tecla de modo:

CONTRASENA 0

Si se ha habilitado una palabra de paso, introduzcala utilizando la tecla
arriba (incrementar +) o la tecla abajo (disminuir -). Para validar el
nimero pulse y suelte la tecla de modo (P). Si se utiliza la palabra de
paso incorrecta, la unidad volverda a su modo de funcionamiento
preconfigurado, sin cambios de pardmetros.

Si no se ha seleccionado una palabra de paso esta operacion se
2. pasara por alto y se presentara el primer parametro al operario.

La proxima vez que se pulse y se suelte la tecla de modo se presentara
el primer parametro al usuario. El usuario puede desplazarse a lo largo
de una lista de parametros, pulsando la tecla de modo. Siempre hay
presente un pardmetro en todo momento. Este parametro puede
cambiarse mediante la tecla abajo (disminuir -) o la tecla arriba
(aumentar +). Pulsando la tecla de modo (P), se guarda provisionalmente
cualquier valor que se haya cambiado y se presenta el siguiente
parametro. Si la tecla de modo (P) se pulsa durante mas de 3 segundos,
se guardaran todos los cambios de los parametros, se cierra el modo de
cambio de parametro y la unidad resume su funcionamiento normal.
Transcurrido un periodo de 3 segundos se muestra lo siguiente y esto
desaparece cuando se suelta la tecla.

PARA GUARDADO

Se saldra automaticamente del Modo Configuracion y del Modo
Parametro si el usuario no efectia ninguna introduccion durante mas de
60 segundos. En este caso NO se guardara ningun cambio, y el programa
funcionara segin los valores originales.

Parametro: HERRAMIENTA/MODO
Ajustar los parametros como en la version basica

Parametro: EXTERNO HACIA ADELANTE

El parametro puede configurarse como DESCONECTADO, Y o SOLO
y se utiliza en conjuncion con los puertos de E/S.

DESCONECTADO: significa inactivo, de forma que solo el arranque de
herramienta (palanca / gatillo y/o automatico) estara activo.

Y: significa que deben suministrase una seflal de arranque de
herramienta (palanca / gatillo y/o automatico) y una sefal externa para
poner en marcha la operacion.

SOLO: significa que la operacion de ajuste o marcha atras se accionara

por la sefial externa correspondiente.

Si se ha programado HERRAMIENTA y AUTO, aunque se
AZR. muestre la funcion SOLO, se guardara como Y. Esto es
intencional.

Pardmetro: EXTERNO MARCHA ATRAS

El parametro puede configurarse como DESCONECTADO, Y o SOLO
y se utiliza en conjuncion con los puertos de E/S.

DESCONECTADO: significa inactivo, de forma que solo el arranque
marcha atras (manual y automatico) estara activo.

Y: significa que deben suministrase una sefial de arranque marcha atras
(manual y automatico) y una sefial externa para poner en marcha la
operacion.

SOLO: significa que la operacion de sujecion o marcha atrds se
accionara por la sefial externa correspondiente.

Si se ha programado HERRAMIENTA y AUTO, aunque se
AZA muestre la funcion SOLO, se guardara como Y. Esto es
intencional.

Parametro: PARADA EXTERNA

Este parametro puede seleccionarse como NO o Si y se usa en
conjuncion con los puertos de E/S.

NO: significa inactivo.

Si: significa que se necesita una sefial externa para parar la sujecion (es
decir, la herramienta se estd utilizando para colocar una sujecion/
componente en una posicion especifica, en lugar de a un par). Si la
operacion del embrague ocurre antes que la sefial externa, el ajuste se
clasificard como NOK (o CICLO NO COMPLETO)

Pariametro: SELECCIONAR GRUPO

Este parametro puede ajustarse a EXT, 1, 2, 3 6 4 y se utiliza junto con
los puertos de E/S.

Con 1, 2, 3 6 4 seleccionado, el grupo de parametros a utilizarse o
editarse, se seleccionara por el niimero programado a través de la
pantalla.

Con EXT seleccionado, el grupo de parametros a utilizarse o editarse, se
seleccionara utilizando SEL PROG 1 de E/S Externa y las lineas SEL
PROG 2.

Los cambios en las entradas SEL PROG se ignoraran durante un ciclo
de apriete que haya comenzado.

Parametro: TIEMPO LENTO, VELOCIDAD LENTA

Si se selecciona tiempo lento con un valor superior a 0, aparecera el
parametro velocidad lenta y podra seleccionarse un valor. La
herramienta se pondra en marcha con la velocidad lenta seleccionada y
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se cambiard automdticamente a la velocidad RAPIDA o FINAL,
después de que haya transcurrido el tiempo lento. Si el arranque lento
esté ajustado a 0, el parametro velocidad lenta se saltara. Los parametros
tiempo lento/velocidad lenta solo son aplicables para la operacion de
sujecion.
. La fase lenta no funciona cuando se utiliza la funcién Corriente-
4. HT, incluso si pueden programarse las velocidades tiempo lento
y velocidad lenta.

Parametro: TIEMPO RAPIDO, VELOCIDAD RAPIDA

Si el tiempo rapido se selecciona con un valor superior a 0, aparecera el
parametro velocidad rapida y podra seleccionarse un valor. La
herramienta funcionara a la velocidad rapida programada y se cambiara
automaticamente a la velocidad programada FINAL, después de que
haya transcurrido el tiempo rapido.

. Para asegurar el apriete correcto de la sujecion, el cambio de
“A. velocidad rapida a velocidad final debe ocurrir antes del tiempo
total de inactividad de la sujecion.
Los parametros tiempo rapido/velocidad rapida sélo son
aplicables para la operacion de sujecion.

Parametro: TIEMPO FINAL, VELOCIDAD FINAL

La seleccion de tiempo final y velocidad final sera aplicable después del
tiempo lento y del tiempo rapido (si programados). La herramienta
funciona a esta velocidad hasta que se produzca la operacion de
desconexion o hasta que haya transcurrido el tiempo configurado si
programado.

Si no esta en modo FAS, se mostrara un mensaje de error "E5" en los
digitos de la parte derecha si se derecha si se "excede el tiempo asignado
final" antes de que se haya finalizado la operacion.

En el modo FAS, se mostrara un mensaje de error "ERR-5" en la
segunda pantalla se "excede el tiempo asignado final" antes de que se
haya finalizado la operacion.

Parametro: VELOCIDAD MARCHA ATRAS
Esta es la velocidad utilizada para la operacion de marcha atras.

Parimetro: PRE-MARCHA ATRAS (todas las herramientas)

Puede seleccionarse una operacion marcha atras seguida de una
operacion de apriete. Esto significa que la herramienta funcionara
primero en marcha atras para el tiempo “Pre-Marcha atras® programado,
y luego funcionard automdticamente hacia adelante hasta que el
embrague o la corriente se desconecten.

Para activar Pre-Marcha atras, programe el tiempo “Pre-Marcha atras“ y
“ Velocidad marcha atras® para la velocidad marcha atras, entonces

podran seleccionarse los siguientes parametros segin se requieran,
tiempo/velocidad lentos, tiempo/velocidad rapidos y tiempo/velocidad
finales. El ciclo se terminara a la finalizacion con una sefial valida de
desconexion del embrague o de la corriente y una sefial OK (Ciclo
Completado).

La herramienta también se parard, si se libera la condicion de arranque
de herramienta o arranque externo antes de la desconexion del embrague
o de la corriente. Esto dara como resultado una condiciéon NOK (ciclo no
completado).

Parametro: ~ MARCHA  ATRAS-AUTOMATICO  (Sélo
herramientas SLE manuales (palanca)/gatillo, control por corriente
y de cabezal angular);

Puede seleccionarse un periodo de tiempo marcha atras automatico. Esto
significara, que después que haya ocurrido la desconexion del embrague
o de la corriente, la herramienta se pondra en marcha atras y funcionara
durante el tiempo definido y luego se parara. La operacion marcha atras
automatico solo se llevara a cabo, si el ciclo de sujecion se ha efectuado
con una sefal véalida de desconexion del embrague o de la corriente. El
ciclo se finalizara al término del tiempo completo programado para
Marcha atras automatico, con una sefial OK (Ciclo Completado)

La herramienta también se parara, si se deshabilita la condicion de
arranque de herramienta (botdon o arranque externo) antes de la
desconexion del embrague o de la corriente. Esto dara como resultado
una condicion NOK (ciclo no completado).

Parametro: CORRIENTE (Sélo Herramientas SLE manuales y
palanca y controladas por corriente)

ESP 7 Modo Control de corriente.

El MODO CORRIENTE se selecciona cuando el parametro

CORRIENTE se ha programado con valores de entre 30% y 100%.

Esto proporciona otro parametro, CORRIENTE-HT que se explica mas

adelante en estas instrucciones de servicio y funcionamiento.

Cuando se pone en funcionamiento en el modo corriente es importante

observar lo siguiente:

1. Todos los valores programables de Corriente-HT, Corriente y
Velocidad Final entre 30% y 100% se traducen internamente en
valores que evitan que las herramientas superen el par de servicio
maximo en una union dura, ocasionando dafios a la herramienta. La
Corriente y las Velocidades traducidas resultantes se muestran
como se indica en los siguientes ejemplos.

2. Téngase en cuenta que las reducciones anteriores reducen la
velocidad de la herramienta en el Modo Corriente y que tanto la
Corriente como la Velocidad afectan el par final.

3. Los valores reducidos significan que en cualquier otra cosa excepto

una union dura, el par maximo obtenible sera inferior al que puede
obtenerse en una union dura.

4. El par maximo de servicio para herramientas SLE Controladas por
Corriente es:

Relacion herramienta - par
Herramienta | Union blanda | Unionsemiblanda Union dura
(Nm) (Nm) (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 2.5 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

5. Valores mostrados: seran como se indican a continuacion. (S indica
Velocidad y C indica Corriente).

El ejemplo muestra Velocidad final y Corriente (Corriente-HT
DESCONECTADA, Modo SIN FAS)

Primera pantalla: (Corriente programada original)
Corriente de fase
final programada

G1 PUSH C50% --

C indica Corriente programada en el Modo corriente
Segunda pantalla: (Valores de Velocidad de fase final y Corriente)
Velocidad
interna final

G1FINALS-40C-40

Corriente
interna

La segunda pantalla muestra los valores después de cualquier
traduccion necesaria

Las pantallas se muestran en orden cuando se usa la tecla +. El
orden se invierte si se usa la tecla -

El ejemplo muestra la Velocidad final y la corriente Corriente-HT
DESCONECTADA, (Modo FAS)
Primera pantalla: (Corriente programada original)

Corriente de fase

final programada

G1PUSH C 50% 02
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Segunda pantalla: (Pantalla FAS)

F1OK:01.2 03 02

Tercera pantalla: (Valores de Velocidad de fase final y Corriente)
Velocidad
interna final

G1FINALS-40C-40

Corriente
interna

La tercera pantalla muestra los valores después de cualquier
traduccion necesaria

Las pantallas se muestran en orden cuando se usa la tecla +. El
orden se invierte si se usa la tecla -

Parametro:
corriente)

CORRIENTE-HT (Sélo herramientas SLE por
Utilice este parametro para aplicaciones en las que se precisa una
Corriente / Par altos en la fase inicial (p. e. para cortar una rosca de
plastico), pero cuando solamente se requiere un par bajo en la fase final
de apriete. Para utilizar el parametro CORRIENTE-HT, primero debe
programarse la Velocidad rapida y luego el valor requerido de
CORRIENTE-HT (de un 30% a un 100%) y programe la corriente
requerida para la fase de velocidad final utilizando el parametro
CORRIENTE. Si el parametro CORRIENTE-HT esta programado
“Desconectado”, los parametros de Corriente y Velocidad funcionan
como se describe anteriormente.

1. Sila Fase de velocidad rapida no se ha programado antes de
5 intentar usar la funcion Corriente-HT programada,
solamente funcionara la fase Final, sin embargo, el hecho se
mostrara en la Pantalla “Réapida” en el Modo operativo
como se muestra en el ejemplo.

G1 NO FASTSPEED!

Corrija la situacion programando Tiempo rapido y Velocidad rapida.

2. La Fase lenta no funciona cuando se utiliza la funcién
Corriente-HT, incluso si se puede programar Tiempo lento y
Velocidad lenta

Si necesita ayuda a la hora de usar esta funcion, pongase en

contacto con su ingeniero técnico de apoyo local.

Los valores mostrados: Seran como se indican a continuacion. (S

indica Velocidad y C indica Corriente).

El ejemplo muestra Velocidad rapida y Corriente-HT ademas de
Velocidad final y Corriente (Corriente-HT CONECTADA, Modo
SIN FAS).

Primera pantalla: (Corriente programada original)

G1 PUSH C50% - -

C indica Corriente programada en el Modo Corriente.

Segunda pantalla: (Con los parametros de Corriente-HT y Velocidad
rapida programados, se muestran los valores Velocidad de fase rapida y
Corriente-HT)
**% Véase el aviso anterior si no se ha programado Velocidad rapida.
Velocidad Corriente-HT
rapida interna interna

G1FASTS-43C-60

Tercera pantalla: (Valores de Velocidad de fase final y Corriente)
Velocidad final
interna

G1FINALS-40C-40

Corriente
interna

La segunda y tercera pantalla muestran los valores después de
cualquier traduccion necesaria.

Las pantallas se muestran en orden cuando se usa la tecla +. El
orden se invierte si se usa la tecla -

El ejemplo muestra Velocidad rapida y Corriente-HT ademas
de Velocidad final y Corriente (Corriente-HT CONECTADA,
Modo FAS).

Primera pantalla: (Corriente programada original)

G1PUSH C 50% 02

C indica Corriente programada en el Modo Corriente
Segunda pantalla: (Pantalla FAS)

F1 0K :01.2 03 02

Tercera pantalla: (Con los parametros de Corriente-HT y Velocidad
rapida programados, se muestran los valores Velocidad de fase rapida y

Corriente-HT)
Velocidad
rapida interna

G1FASTS-43C-60

Corriente-HT
interna

Cuarta pantalla: (Valores de Velocidad de fase final y Corriente)
Velocidad final Corriente
interna interna

G1FINALS-40C-40

La tercera y cuarta pantalla muestran los valores después de cualquier
traduccion necesaria.

Las pantallas se muestran en orden cuando se usa la tecla +. El
orden se invierte si se usa la tecla -

Parametro: CC-MODO

El presente parametro solo ha de ser utilizado con herramientas
automaticas. Gracias a la medicion de la corriente que atraviesa el
motor, permite determinar si la herramienta ha realizado el apriete
correctamente o no. Para ello, el cofre mide la corriente durante el
apriete y genera un informe BUENO si la corriente del motor rebasa un
umbral (CC-VALUE) determinado anteriormente mediante un
autoaprendizaje.

Para realizar dicho autoaprendizaje, posicionese en:

CC-MODO APREN

Tras haber pulsado la tecla P, el cofre estd esperando una serie de 8
aprietes que hay que realizar sobre la aplicacion final.

APREN 1: 1:--

Realice el primer apriete. Se visualiza en el cofre la medicion de la
corriente correspondiente y espera el segundo apriete. Le recordamos
que puede realizar un desapriete que no tendra incidencia alguna sobre
el proceso. Una vez realizados los 8 aprietes, se visualiza en el cofre el
valor CC-VALUE que ha sido calculado y se sale del modo
modificacion parametros.

CC-VALUE

=> 64

Si vuelve al modo modificaciéon de los parametros, puede leer y
modificar el parametro CC-VALUE por medio de las teclas (+) y (-)
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pasando al modo siguiente:

CC-MODO EDIT

Después se puede pasar al parametro CC-INICIO:

CC-INICIO 0.2

El presente parametro permite inhibir la medicion de la corriente durante
la duracion en segundos especificada por CC-INICIO tras haber
arrancado la herramienta. Esto evita tener en cuenta el valor de la
corriente de arranque del motor que puede ser superior al valor CC-
VALUE.

Tras haber parametrado dichos parametros, los informes BUENO y
MALO tendran en cuenta el valor de la corriente para determinar si el
apriete ha sido efectuado correctamente siempre y cuando se utilice una
herramienta automatica.

Si se efectua el apriete antes de que se termine el tiempo CC-
INICIO, el cofre no dara informe alguno debido a que la
medicion de la corriente ha sido inhibida.

El buen funcionamiento del modo CC-MODE impone algunas

AZAL restricciones:

* hay que proceder al apriete con la velocidad maxima
(VELOCIDAD FINAL 100%).

» el valor del parametro CC-VALUE calculado después del
autoaprendizaje debe ser minimo de 60. Este valor depende
de la velocidad en vacio de la herramienta, del par deseado y
del tipo de ensamblaje, sabiendo que se mejoran los
resultados si se utiliza una herramienta que gire mas
despacio, si el par es mas elevado o si el apriete es mas

elastico.
Las siguientes configuraciones proporcionan buenos resultados:

* para las herramientas de tipo SLE047, SLE045, SLE036,
SLE030 y SLE026; si el par deseado es al menos igual a la
mitad del par maximo.

* para las herramientas de tipo SLE026, si el par deseado es al
menos igual a la mitad del par maximo y que se aplica un
angulo de apriete de un 10° minimo.

Parametro: HABILITAR FAS

Cuando se selecciones Si, el sistema de Fastening Assurance System
(FAS) de CP oftrece la capacidad de verificar que todas las sujeciones de
un montaje se han fijado correctamente, sin el nivel de inversion
normalmente asociado con los sistemas de control de montaje e

inspeccion adicional.
1. Cuando se opere en Modo FAS, las condiciones NOK

A solamente pueden reponerse utilizando las sefiales externas de

E/S Reponer ultimo o Reponer todos (O desconectando el

ESP 7 y conectandolo). Por lo tanto, se recomienda

encarecidamente disponer de un panel de control o interfaz

adecuados a fin de habilitar estas sefiales. (La conexion entre
éste y el ESP 7 debe hacerse utilizando cable blindado).

2. Cuando se esté en el Modo secuencia, la sefial externa de E/S
Reponer todos tinicamente repondra el Grupo corriente. Para
reponer al primer Grupo valido (descrito mas adelante),
Reponer ltimo y Reponer todos deben habilitarse al mismo
tiempo.

3. El Modo FAS proporciona de 2 a 4 pantallas. Puede
accederse a todas ellas usando las teclas (+) o (-). La pantalla
del modo operativo normal esta disponible igual que
anteriormente, la segunda que se muestra abajo muestra el
estado del FAS, las pantallas restantes muestran los valores
de Velocidad interna y Corriente que se estan utilizando.
(Referirse a la seccion anterior que describe Corriente y
Corriente-HT)

Aviso:

Para utilizar la funcion FAS con una herramienta automatica,
previamente hay que validar CC-MODO vy efectuar el autoaprendizaje.
Comparando la sincronizacién de las sefiales eléctricas del
destornillador con 5 parametros de tiempo establecidos, el ciclo de
apriete puede vigilarse y generarse sefiales de salida para confirmar las
condiciones OK y NOK del conjunto.

Las senales de salida pueden combinarse para indicar que todas las
sujeciones en los componentes han sido apretadas correctamente.

Caracteristicas:

*  Medicion del tiempo de la sujecion asociado con el perfil de
sujecion para una rapida configuracion del parametro.

* 4 programas para diferentes perfiles de sujecion.

* Capacidad para un minimo de 99 sujeciones por grupo de
programa.

*  Muestra OK y NOK para cada sujecion y grupo.

* Conexion externa de Entrada / Salida que ofrece una interfaz
aislado de 24V entre el equipo externo (p.ej., el CLP) y el ESP
logico interno.

Durante el funcionamiento, el Grupo de Programa seleccionado se

muestra junto con el nimero de sujeciones que quedan por apretar.

G4 MANU * 80% 05

* S Indica la velocidad final programada en el Modo sin corriente,

* C indica la Corriente programada en el Modo Corriente
Adicionalmente, utilizando las teclas “Arriba“ y “Abajo”, hay
disponible otra pantalla que muestra el estado del funcionamiento FAS.
Los digitos de la derecha muestran el valor del parametro programado
del Tornillo/Grupo (5) y el nimero de tornillos que quedan (2).

F4 OK:03.4 05 02

Esta pantalla también puede utilizarse para determinar los pardmetros de

limites de tiempo T1 y T2.

Para establecer los valores del temporizador para una sujecion, se

recomienda que se utilice la guia que se of rece a continuacion. Observe

que un panel de control externo, aunque no es esencial para la
configuracion basica del temporizador, se recomienda que esté
disponible para habilitar las diversas sefiales de E/S externas.

1. Seleccione el Grupo de Programa requerido y programe los
tiempos y las velocidades Lento, Rapido y Final para permitir que
la sujecion se apriete correctamente. (Asegurese que Pre marcha
atras, Marcha atras automatico y la Recepcion NOK estén en
DESCONECTADO / No y ajuste el "Tiempo final" a
Desconectado, o a un valor relevante para permitir cada tiempo de
sujecion).

4, Tenga en cuenta que si se cambia alguno de los pardmetros de

A%A. Lento, Réapido o Velocidad v Tiempo Final, también tendrdn que

cambiarse los tiempos T1 y T2.

2. Ajuste FAS =SI.
3. Ajuste los siguientes parametros FAS a los valores tipicos que se

muestran a continuacion.

TO—-Falso =0,5 * Elvalor para la produccion puede establecerse
como se describe al final de este proceso.
T1 - MIN =0,1 Este valor se cambiara después de estas pruebas.

T2 - MAX =99
T3 - Soltar =0

Este valor se cambiara después de estas pruebas.
** Ajustar a 0 para este procedimiento de
prueba y todas las herramientas "A"
programadas como AUTO controladas por
embrague. Para otras herramientas véase la nota
sobre T3 al final de este procedimiento.

Este valor debe cambiarse para reflejar el
tiempo total para apretar todos las sujeciones en
este grupo o sencillamente a un valor bien en
acceso de este tiempo.

T4 - SUM =100
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Tornillo/ =4 Para este ejemplo suponer que el componente largo). Parametro: T0, T1, T2, T3, T4 :

Grupo tiene 4 sujeciones.

Départ gpe sur INT ou EXT
Signal NOK sur NON
Séquence sur DESAC

*  Operar el destornillador para apretar una sujecion. Observe que con
T1=0,1y T2 =9,9 los resultados deben ser OK. De lo contrario,
investigar el codigo (los codigos) de error asociados y cambiar el
parametro (los parametros) apropiados y o corregir el problema.

* Soltar la herramienta y anotar el valor de la pantalla en la tabla que
aparece abajo. Este es el tiempo para esa sujecion en concreto.

*  Repetir para 10 sujeciones OK o mas para cada tipo de tornillo a
programarse en el Grupo de Programa ESP 7 FAS. (Maximo 4
tipos, uno por cada Grupo de Programa)

* Afadir 0,2 al tiempo maximo y sustraer 0,2 del tiempo minimo.
Esto da los valores iniciales T2 y T1 a introducirse para cada tipo

de tornillo.
Tipo de Tipode Tipode Tipode
Tornillo 1  Tornillo 2 Tornillo 3 Tornillo 4
Tiempo 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Tiempo 2 0.79 0.41 2.10 3.41
Tiempo 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Tiempo 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Tiempo 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Mas alto +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 4.30
Mas bajo -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Ejemplo:

El tiempo de apriete para el Tipo de tornillo 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77,
0.75,0.73,0.77, 0.76, 0.74, 0.75.

=0.79+0.2
=0.72-0.2

=0.99
=0.52

Tiempo maximo (T2)
Tiempo minimo (T1)
Numero de tornillos en el componente - 4.

Programar estos valores T1 y T2 en los Grupos de Programas relevantes.

Lleve a cabo mas aprietes para confirmar que se estan obteniendo
resultados con los nuevos valores T1 y T2. Utilice los codigos de error
para determinar cualquier problema (p.ej., ERR - 1 para tiempo de
apriete demasiado corto o ERR - T2 para el tiempo de apriete demasiado

i Esposible que los lirnites de tiempo T1 y T2 tengan que

. aumentarse o disminuirse a medida que se obtiene experiencia de
produccion. Los valores dependeran en la consistencia de los
componentes que se estén montando, la posicion inicial del
componentes y las "técnicas" del operario.

* Para establecer el valor "TO - Falso": Este parametro se utiliza para
comprobar una sujecion ya apretada. Utilizando la misma
herramienta y sujeciones que se han utilizado arriba, establecer "TO -
Falso" a un valor que hara que ocurra un ERR- 0 cuando se apriete una
sujecion preajustada. Con una herramienta que se esta apretando
despacio, es posible que el valor deba ser superior a 1,0.

** Para establecer el valor "T3 - Soltar": Este parametro se utiliza
comprobar la senal de Arranque (es decir, boton hacia adelante, Ext
Hacia adelante), que se estd soltando demasiado rapido después de la
desconexion del embrague o de la corriente. Utilizando la misma
herramienta y sujeciones que se han utilizado arriba, establecer "T3 -
Soltar" a un valor que justo no hara que se produzca un ERR - 3 cuando
se apriete. Efectivamente, T3 aflade una demora entre la desconexion del
embrague / corriente y la habilitacion de la sefial OK (Ciclo
Completado). Los valores tipicos son 0,1 y superior y dependiendo de la
velocidad de la herramienta, sujecion y operario.

GUARDAR UN REGISTRO DE TODOS LOS PARAMETROS
para futura referencia.

Parametro: INICIO DE GRUPO

Este parametro puede configurarse como INTERNO o EXTERNO. El
recuento completo de ciclos se define como un grupo. La operacion de
dicho grupo puede iniciarse por la herramienta iniciando el primer ciclo
(tornillo) de este grupo (INTERNO), o por una sefial Externa de E/S de
INICIO DE GRUPO.

Si el Inicio del grupo estd programado como Ext, esta sefial debe
2. estar habilitada para todas las operaciones. Observe que puede
habilitarse / deshabilitarse por el control externo, antes de cada
Inicio de Grupo (es decir, se utiliza como una sefial externa
"Habilitacion Maestra")

TIEMPO
NOK OK NOK
desconexionde
herramienta

Ciclo de herramienta

> T3 Mi

[

0 TO T1 T2

TO-Falso Periodo de tiempo para comprobar el tornillo apretado. La
desconexion del embrague o de la corriente no debe
ocurrir dentro de este periodo de tiempo. Se recomienda
que el tiempo se establezca en una sujecion preapretada
durante el procedimiento de configuracion del
temporizador. Valores tipicos =0,5 a >1 dependiendo de la
herramienta, velocidad y sujecion.

Tiempo minimo entre el inicio y el funcionamiento del
embrague o desconexion de la corriente (Tiempo
deterrninado en la seccion que describe la configuracion
del temporizador).

Tiempo maximo entre el inicio y el funcionamiento del
embrague o la desconexion de la corriente. (Tiempo
deterrninado en la seccion que describe la configuracion
del temporizador).

Tiempo minimo entre el funcionamiento del embrague o
la desconexion de la corriente y la liberacion del boton.
(Debe estar ajustado a 0 para herramientas "A"
controladas por embrague, programadas como AUTO.
Tiempo tipico para otros tipos de herramientas es 0,1 o
superior).

Tiempo total maximo para todos los ciclos de apriete que
deben completarse dentro de un grupo (medido desde el
inicio del primer ciclo). Generalmente utilizado con
maquinas automaticas. Tiempo determinado por el
componente y por el proceso de montaje

T1-Min

T2-Max

T3-Soltar

T4-Sum

Todas las operaciones de apriete estan clasificadas conforme a estos
valores de tiempo, tanto si OK o NOK.

Parametro: TORNILLOS/GRUPO
Este parametro esta ajustado conforme al niimero de sujeciones a
apretarse dentro de un Grupo de programa. (Es decir, el nimero de
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sujeciones en el componente).

Este valor se muestra durante las operaciones FAS junto con el nimero
que queda por ajustarse.

Pardmetro: RECEPCION NOK

Con la operacion de cada tornillo, habra un resultado para la tltima
operacion (NOK/OK). Si el sistema esta configurado para RECEPCION
NOK, la herramienta se deshabilita después de un resultado NOK, hasta
que se accione la sefial Ext E/S de RECEPCION NOK. Esto permitira
que la proéxima sujecion se apriete. De manera alternativa, después de
recibir la sefial de RECEPCION NOK, un tornillo clasificado NOK
puede repetirse utilizando REPONER ULTIMA entrada. Cuando se
haya procesado el niimero de tornillos requerido, se activard la salida de
n TORNILLOS OK o n TORNILLOS NOK para indicar el resultado del
grupo. Este resultado se eliminara con las sefiales REPONER TODOS,
que también repone el valor de recuento del ciclo al nimero de tornillos
solicitados.

Parametro: SECUENCIA

Este pardmetro permite seleccionar de manera automatica el siguiente
grupo secuencial valido, después de que se hayan completado todos los
tornillos del grupo anterior.

\  Lasecuencia normal es el Grupo de Programa 1,2, 3y 4. Sino se

“A. precisa incluir un grupo en la operacion de la secuencia, la
seleccion del Grupo de Programa TORNILLO/GRUPO
particular debe ajustarse a 0.

Cuando se esta en el Modo Secuencia, la sefial EXT Reponer
todos unicamente repondra el Grupo de corriente. Para reponer al
Primer grupo valido (p. ¢j. Primer Grupo con Tornillos/Grupo
que no sean iguales a 0), Reponer ultimo y Reponer todos deben
habilitarse al mismo tiempo.

MODO DE FUNCIONAMIENTO FAS - PANTALLA:

El Modo FAS ofrece cuatro pantallas. Todas se acceden utilizando la
tecla (+) o (-). La pantalla del modo normal de funcionamiento esta
disponible como anteriormente, la segunda que se muestra abajo,
muestra el estado del FAS, las pantallas restantes muestran los valores
de Velocidad interna y Corriente que se estan utilizando. (Referirse a la
seccion anterior que describe Corriente y Corriente-HT).

F1 05 05

A la izquierda se muestra el grupo de programa activo (FLF2, etc.). Los
numeros a la derecha denotan el nimero total de tornillos programados

para este grupo y el nimero de tornillos que quedan.

F10OK:01.2 05 03

Cuando se haya completado un apriete, la pantalla mostrara el tiempo
desde el inicio hasta la desconexion del embrague o de la corriente en
XX.X segundos.

Si se produce una operacion incorrecta, se mostrara lo siguiente.

05 03

F1 ERR-1

Los mensajes codificados de error se muestran en la pantalla LCD para
identificar rapidamente el problema dentro del proceso de montaje. Los
mensajes incluyen

ERR-0 Violacion de TO

Si el embrague funciona o la corriente se desconecta dentro de TO al
inicio del ciclo, esto indica que el tornillo ya se ha apretado, se ha
roscado cruzado o que el tornillo y/o los componentes son incorrectos e
impiden que el tornillo gire.

ERR-1 Violacion de T1

Si el embrague funciona o la corriente se desconecta antes de T1, esto
indica que el tornillo se ha roscado cruzado o que el tornillo/orificio es
demasiado corto o que algo ha ocasionado que el tornillo alcance el par
establecido demasiado pronto en el ciclo.

ERR-2 Violacion de T2

Si el embrague funciona o la corriente se desconecta después de T2,
esto indica que el tornillo ha quitado la rosca o que el tornillo es
demasiado largo o que el tornillo y/o los componentes son incorrectos.

ERR-3 Violacion de T3

Si el operario suelta el boton dentro del periodo de tiempo T3, después de
que el embrague haya funcionado o se haya desconectado la corriente, se
considerara que el ciclo es NOK. Esto asegura que la herramienta se
aplique a la sujecion durante un periodo minimo a fin de asegurar que la
desconexion se produjo cuando estaba totalmente acoplado sobre la
sujecion. Esta prueba se logra teniendo la demora del temporizador T3 en
el tiempo entre la desconexion del embrague o de la corriente y la sefial
OK (Ciclo Completado) (es decir, la herramienta debe mantenerse en su
condicion operativa hasta que las sefiales OK estén disponibles, de lo
contrario se producira un error NOK (No Completado).

Observe que cuando se utilicen las herramientas SLE con el Modo
programado a AUTO, T3 debe ajustarse a 0 porque, debido a las sefiales
de la herramienta, no es posible comprobar que la herramienta se
mantiene sobre la sujecion después de que haya funcionado el
embrague.

ERR-4 Violacion de T4

El tiempo que se ha tardado en completar todos los ciclos de apriete
dentro del Grupo de Programa que superaron T4. Esto puede deberse a
que hay un problema de piezas o al ciclo de la maquina, etc.

ERR -5 Violacion del tiempo final

Se ha superado el Tiempo Final programado en la fase de Velocidad
Final.
ERR -6 Se ha parado marcha atras automatico porque el
gatillo se ha soltado antes de tiempo.

Ocurre si la condicion de habilitacion se pierde durante la parte de marcha
atras de marcha atras automatica, es decir se sube la herramienta, etc.

ERR -7 Falta INICIO DE GRUPO

La sefial de Inicio del grupo se ha deshabilitado después del inicio del
ajuste de un Grupo con el parametro Inicio de Grupo ajustado a Ext.

ERR -8 Se ha perdido la condicion de inicio.

Se ha soltado el gatillo. Se ha subido la herramienta o se ha deshabilitado
la sefial Externa de E/S antes de haberse completado la operacion. (La
condicion se comprueba después del tiempo T 0 — Falso).

Resumen de los contenidos de la pantalla en el modo de Parametro:
(El niimero en la columna de la requierda as la numero del Grupo del
programa).

HERR PULSAR MANU/PULSAR
MODO PULSAR PULSAR/COMBI
EXT. DEL APAG APAG/Y/SOLO
EXT. INV APAG APAG/Y/SOLO
EXT. PARAR APAG APAG/ENC

SELEC GRP EXT EXT/1//2/3/4

1 : TIEM LENT 0.7 APAG, 0.1...9.9sec
1 : VEL LENTA 40 % 30% ... 100%

1 : TIEM RAP 0.7 APAG, 0.1...9.9sec
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1: VEL RAP 80% 30% ... 100% Seiiales de E/S programado a EXT.
; Los médulos de opcién afiaden las siguientes capacidades de entradas/ L .
1: TIEM FINAL 5 (1 AI:AG’ 0.1. - 9.9 see salidas digitales al sistema. Funcionalidad de las salidas;
1: VEL FINAL 30% 30%... 100% Las salidas se conmutan inactivas con cada operacion del gatillo, lo que
1:INV 60% 30% ... 100% ENTRADA: EXTERNA HACIA ENTRADA: EXTERNA coloca a la herramienta en funcionamiento hacia adelante.
1 : PREINVERS APAG APAG, 0.0...9.9 sec ADELANTE MARCHA ATRAS OK (ciclo completado) o NOK (ciclo no completado) se clasificara
1: AUTOREVERS APAG APAG, 0.0...9.9 sec ENTRADA: E’;‘(ﬁgg{: N conforme a lo siguiente: -
- 0 0 Un ciclo de apriete acabado por una operacion valida de desconexion de
! : CORRIENTE APAG APAG, 30% . . . 100% ENTRADA: SEL-PROG 1 ENTRADA: SEL-PROG 2 P - p . P
1 - HTCORRIENT __APAG APAG. 30% to 100% embrague o corriente se clasificara como OK.
- CC-MODO APAG/APREN/EDIT ENTRADA: REPONER ULTIMO En el caso de marcha atras automatico activo, la clasificacion OK sélo
i ENTRADA: REPONER TODOS = ENTRADA: RECEPCION NOK se dara, si el apriete inicial fue OK y la herramienta funcion6 en marcha
I : CC-VALUE ENTRADA: INICIO DE GRUPO atrds para el tiempo completo marcha atras programado. Si no se
1 : CC-INICIO 0.0...25.5 SALIDA: CICLO COMPLETADO (OK), la misma operacion que el completa el apriete inicial, o no se permite que se complete el tiempo
1 : ENT FAS NO NO/SI led en el panel frontal ESP total marcha atras, dara como resultado una condicion NOK.
1:T0 - FALSO 0.1 0.0...9.9sec SALIDA: NO COMPLETADO Una operacion valida de desconexion del embrague o de la
1:TI1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec (NOK) A corriente precisa que la herramienta se sujete firmemente contra
-T2 -MAX 50 0.0...999 sec SALIDA: ~ nTORNILLOS OK  SALIDA:  nTORNILLOS NOK la sujecion a lo largo de toda la operacion de apriete que debe
1-T3-SOLTAR 05 0.0 .99 sec . . . completarse dentro del periodo del tiempo final (si programado).
T TATOTAL 100 0 TO 999 Funcionalidad de las entradas: Para mas informacion, refiérase a la Explicacion del estado OK
: ’ EXTERNA HACIA ADELANTE y EXTERNA MARCHA ATRAS del “Led” verde en Descripcion de la Programacion del ESP7 —
1 : ATOR/GRP 3 0..99 son para el funcionamiento externo de la herramienta. Opcion 1
1 : COMIENGRP INT INT/EXT PARADAd EXTERNA SI/NE‘) hCuandol }'I'Paradg externa" esta
- programada como SI, esta entrada hard que la herramienta se pare. Cualquier ot ltad traré NOK
1 : RECIBONOK NO NO/SI a ! ualquier otro resultado se mostrara como .
SEL - PROG 1 y SEL - PROG 2 se utilizan para seleccionar los Grupos
SECUENCIA APAG APAG/ENC de Programas 1, 2, 3 6 4 cuando "SELECCIONAR GRUPO" estd  Seiiales en la conexion de E/S:
Sefial Dir | Patilla/connex. Descripcion Tipo de Duracion de la sefial
comunes sefial
EXTERNA HACIA | Entrada 21 La sefial para el funcionamiento hacia adelante de la herramienta puede L Sefial 24V
ADELANTE usarse exclusivamente o junto con el boton de la herramienta. Debe desactivarse y volverse a activar para el siguiente ciclo
EXTERNA Entrada 22 La sefial para el funcionamiento marcha atras de la herramienta puede L Sefial 24V
MARCHA ATRAS usarse exclusivamente o junto con el boton de la herramienta Debe desactivarse y volverse a activar para el siguiente ciclo
PARADA Entrada 12 Permite parar la herramienta inmediatamente (sensor de profundidad, P Sefial 24v. Ver nota abajo.
EXTERNA posicion de estacionamiento)
CICLO Salida 2/15 Sefiala que se ha completado el apriete- es decir, el embrague se ha L Sefial 24V
COMPLETADO activado o se ha activido la desconexion de la corriente En funcion de la programacion que haya elegido en el subprograma de
(OK) configuracion:
-la sefial esta presente durante la duracion programada
-la sefial seguira estando activada hasta que se inicie el siguiente ciclo de apriete (sin
marcha atras o hasta la parada del ESP)
NO Salida 1/14 Sefiala que se ha parado la herramienta, pero no se ha realizado el apriete con L Sefial 24V
COMPLETADO éxito La sefial permanece habilitada hasta el inicio del siguiente ciclo de apriete (no marcha

(NOK)

atras) o ESP si potencia desactivada.
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Seiial Dir | Patilla/connex. Descripcion Tipo de Duracion de la sefial
comunes sefial
SEL-PROG 1 Entrada 23 Grpl:0V, Grp 2:0V, Grp3:+24V, Grp4: +24V L 24V nivel de sefial necesario para seleccionar el programa requerido via E/S Ext
SEL-PROG 2 Entrada 24 Grpl:0V, Grp2: +24V, Grp3:0V, Grp4: +24V L 24V nivel de sefial necesario para seleccionar el programa requerido via E/S Ext
n Tornillos OK Salida 4/17 Sefiala que se ha completado con éxito un grupo completo de tornillos o que L Sefial 24V
se ha habilitado la sefial de Reponer Todos En funcion de la programacion que haya elegido en el subprograma de configuracion:
-la sefal esta presente durante la duracion programada
-la sefial sigue estando activada hasta el inicio del primer ciclo del siguiente grupo, el
final de la programacion o hasta la parada del ESP
Observar que esta sefial también esta Habilitada cuando se use Reponer Todos.
n Tornillos NOK Salida 3/16 Sefiala que se ha completado un Grupo completo de tornillos, pero sin éxito L Sefial 24V
La Sefal estd disponible hasta Reponer Ultimo; Reponer Todos, Fin de la
programacion o se desconecta el ESP
REPONER Ultimo | Entrada 11 1. Repone el ultimo tornillo dentro del circlo actual. P Sefial 24V. Ver nota abajo
2. Utilizado con reponer todos en el Modo Secuencia para volver al
primer Grupo valido
REPONER TODOS | Entrada 10 1. Repone la totalidad del circlo de recuento P Sefial 24V. Ver nota abajo
2. Utilizado con reponer todos en el Modo Secuencia para volver al
primer Grupo valido
RECEPCION NOK | Entrada Repone el NOK del tltimo resultado P Seiial 24V. Ver nota abajo
Inicio DE GRUPO | Entrada 8 InInicio de GRUPO externo para funcionamiento FAS Nivel de sefial 24V.
Si Inicio de Grupo esta programado a Ext, esta sefial debe estar habilitada para todas
las operaciones.
Observe que puede ser habilitada / deshabilitada por el control externo antes del inicio
del grupo (es decir, usarse como una sefial de "Habilitacion Maestra")
+24V 5/18 24V del suministr externo de potencia L Necesaria para todos las operaciones Externas de E/S
ov 6/7/13/19/20/25 |0V rretorno al suministro externo de potencia L Necesaria para todos las operaciones Externas de E/S

Se necesita un suministro de potencia externo de 24V para

"M habilitar las sefiales externas de Entrada y Salida. La corriente de
salida maxima es S00mA. La corriente por entrada 9mA. Las
salidas tienen transistores y no contactos secos.

L Seiiala el nivel requendo para el periodo de tiempo indicado.

P Puede ser un pulso con una duracion de tiempo minima de 200ms, sin
embargo, si es mas largo que la parada externa debe deshabilitarse antes
del inicio del siguiente ciclo. Observe que las sefales Reponer ultimo,
Reponer Todos y Recepcion NOK se activan por subida. Mientras que

pueden ser bajas o altas al inicio del siguiente ciclo, para utilizarse al
final del ciclo, primero deben deshabilitarse y luego habilitarse.

©

© Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
Reservados todos los derechos. Esta prohibido todo uso
indebido o copia de este documento o parte del mismo. Esto se
refiere especialmente a marcas comerciales, denominaciones
de modelos, numeros de piezas y dibujos. Utilicen
exclusivamente piezas de repuesto autorizadas. Cualquier dafio
o defecto de funcionamiento causado por el uso de piezas no
autorizadas queda excluido de la garantia o responsabilidad del
fabricante.
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Patillas de E/S conector tipo D de 25 patillas segiin visto desde la parte posterior del controlador ESP 7

Patilla 4/17: Senal de salida (véase nota L) n Tornillos OK

Indica que un Grupo completo de tornillos se ha completado con éxito, o que se ha
habilitado la sefial Reponer todos. En funcion de la programacion que haya elegido en el
subprograma de configuracion:

-la sefial esta presente durante la duracion programada

-la sefial sigue estando activada hasta el inicio del primer ciclo del siguiente grupo, el final
de la programacion o hasta la parada del ESP.

Tenga en cuenta que esta sefial también se Habilita cuando se pulsa Reponer todos.

Patilla 3/16: Senal de salida (véase nota L). n Tornillos NOK
Indica que un grupo completo de tornillos se ha completado,
pero sin éxito. La sefial estd disponible hasta Reponer ultimo;
Reponer Todos; Fin de la programacion o hasta que se
desconecte el ESP.

Patilla 2/15: Senal de salida (véase nota L). Ciclo completado v ¢ +
(OK). Indica que la operacion de sujecion se ha completado -es

decir el embrague se ha activado o se ha producido la . @ . @ . . . @ @ @ . @
desconexion. En funcion de la programacion que haya elegido
en el subprograma de configuracion:

-la sefial esta presente durante la duracion programada @ @ @ @ @ _@ @ . @ . @ @ @
-la sefial seguir estando activada hasta que se inicie el siguiente | =~ @

ciclo de apriete (sin marcha atras o hasta la parada del ESP) A A A A

Patilla 1/14: Senal de salida (véase nota L). No completado
(NOK). Indica que la herramienta se ha parado, pero la
sujecion no se ha realizado con éxito. La sefial permanece
habilitada hasta el inicio de siguiente ciclo de sujecion (No en
marcha atras) o hasta que se desconecte el ESP.

Patillas 5y 18: +24V dela fuente de alimentacion externa.
Necesario para todas las operaciones de S/E externas.

Patilla 8: Sefial de entrada (véase nota L). Inicio de grupo
externo para la operacion FAS. Si Inicio de grupo esta
programado Ext, esta sefial debe estar habilitada para todas las
operaciones.

Tenga en cuenta que puede habilitarse / deshabilitarse por
control externo antes del Inicio de cada grupo (es decir, usese
como una sefal externa “Habilitar maestro)

NOTA: se necesita una fuente de alimentacion externa de 24V para habilitar las sefiales de Entrada y Salida externas. La salida de corriente maxima por
salida es de 500 ma. La corriente por entrada es de 9 mA. Las salidas tienen transistores y no contactos secos.

L: +24V Nivel de sefial requerido para el periodo de tiempo indicado.

P: +24V Puede ser un pulso con una duracion de tiempo minimo de 200 ms, sin embargo, si es mas largo, Parada externa debe deshabilitarse antes del inicio
del siguiente ciclo. Tenga en cuenta que las seiiales Reponer ultimo, Reponer todos y Recepcion NOK son sefiales de disparo. Mientras que pueden ser
bajas o altas al comienzo del siguiente ciclo, para usarse al final del mismo, primero deben deshabilitarse y volverse a habilitar..

Patilla 21: Seifial de entrada (véase nota L).

La sefial Externa hacia adelante para que la unidad
funcione hacia adelante, puede usarse exclusivamente o junto
con la sefial del boton de la herramienta. Debe estar habilitada
cuando Ext hacia adelante =Y o Solo

Patilla 22: Sefial de entrada (véase nota L).

La sefial Externa marcha atras para que la unidad funcione
en marcha atras, puede usarse exclusivamente o junto con la
seflal del boton de la herramienta. Debe estar habilitada
cuando Ext marcha atrds =Y o So6lo

Patillas 23/24: Sefiales de entrada (véase nota L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: permiten elegir uno de los 4 grupos de
parametros.

Patillas 6/7/13/19/20/25: OV comun volver al suministro
eléctrico externo.
Necesaria para todas las operaciones de E/S externas.

Patilla 12: Sefial de entrada (véase nota P). Parada externa.
Permite que la herramienta se pare inmediatamente (sensor de
profundidad, posicion de estacionamiento). Véase nota a
continuacion.

Patilla 11: Sefial de entrada (véase nota P). Reponer tltimo

1. Repone el ultimo tornillo dentro del ciclo actual.

2. Utilizado con Reponer todos en el Modo secuencia para
volver al primer grupo valido.

Patilla 10: Sefial de entrada (véase nota P). Reinit todo

1. Vuelve a inicializar el ciclo de cuenta del grupo en curso.

2. Se utiliza con Reinit ultimo en modo Secuencia, para
volver al primer grupo valido.

Patilla 9: Senal de entrada (véase nota P).
Recepcion NOK
Repone NOK del ultimo resultado.
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DECLARACAO DE UTILIZACAO

Este controlador (Componente n° 108262) deve ser utilizado apenas
com Unidade ESP 7 (Componente n® 111362) da CP. Qualquer outra
utilizag@o ¢ interdita. Apenas para uso profissional.

Estas instru¢des devem ser utilizadas juntamente com as instrugdes da
Opgdo 1 da ESP 7.

Ao instalar ou remover um novo quadro de opgdes:

1. Devem ser tomadas precaucdes anti-estatica.

2. Assegurar que a ESP7 esta desligada da corrente antes de
ligar ou desligar um Quadro de Opgdes (esperar pelo menos
10 segundos depois de desligar a corrente).

3. E necessario recarregar os parametros de fabrica por defeito,
procedendo-se depois a alteragdo dos mesmos conforme se
deseje.

FUNCAO SUBPROGRAMA DE CONFIGURACAO

A opcdo 5 permite escolher o modo de activagdo das saidas
"nPARAFUSOS OK" e "CICLO COMPLETO OK".

Depois do parametro TYPE FILT aparece a mensagem seguinte:

OK N SCREWS OFF

Se a opcdo OFF estiver escolhida, o sinal "nPARAFUSOS OK" que
aparece no conector de E/S sera continuo. E possivel torna-lo
intermitente escolhendo um niimero de 100 a 1000 que representa a
duragdo do acender em ms.

Proceder de igual modo para o parametro seguinte:

OKCYCLE OFF

FUNCAO - MODO DE MUDANCA DE PARAMETRO

Uma ferramenta ndo precisa estar ligada para executar mudangas de
parametro.

Paridmetro: VALORES

Para instalar valores de parametros especificos, pressione a tecla Modo
(P) durante 3 segundos. O sistema entra no modo de mudanga de
pardmetro e aparece o seguinte no mostrador:

MODO PARAMETRO

Se a fungdo codigo tiver sido activada na ‘Rotina de Instalagdo’ descrita
na Opcéo 1 (isto é, Codigo ‘Sim’), quando a tecla de Modo ¢é largada

aparece o seguinte no mostrador:

SENHA 0

Se a fungdo codigo tiver sido activada, insira-o utilizando a tecla “mais”
(aumentar +) ou a tecla “menos” (diminuir -). Para validar o nimero
pressione e largue a tecla Modo (P). Se o codigo introduzido estiver
errado, a unidade retornara ao modo operacional pré-fixado sem
nenhuma mudanca de parametro.

Se a fungdo codigo néo tiver sido activada, esta operagdo ¢
“A. omitida e é apresentado ao operador o primeiro parimetro

Se a tecla de Modo for novamente pressionada e largada ¢ apresentado
ao utilizador o primeiro pardmetro. O utilizador pode percorrer uma lista
de pardmetros ao pressionar a tecla de Modo. Existira sempre um
parametro apresentado a cada momento. Este parametro pode ser
mudado pela tecla “menos” (diminuir -) ou pela tecla “mais” (aumentar
+). Pressionando a tecla de Modo (P), um valor mudado ¢ memorizado
temporariamente e o proximo pardmetro ¢ apresentado. Se a tecla de
Modo (P) for pressionada durante mais de 3 segundos, todas as
mudangas de parametro s3o guardadas, o modo de mudanca de
parametro encerra e a unidade retorna a operagao normal. Depois desse
periodo de 3 segundos, no mostrador a aparece o seguinte (e desaparece
quando a tecla ¢ largada):

PARAMETRO ARQ.

O Modo de instalagdio ¢ o Modo de Parametro encerram
automaticamente se decorrerem mais de 60 segundos sem que o
utilizador introduza quaisquer dados. Neste caso NAO serdo guardadas
quaisquer mudangas, € o programa operara com os valores originais pré-
fixados.

Parimetro: FERRAMENTA/ MODO
Fixe os pardmetros como na versdo basica.

Parametro: EXTERNO ADIANTE

O parametro pode ser configurado como DESLIGADO, E ou APENAS
e ¢ usado em conjungdo com o porto de E/S (Entrada/Saida)

DESL.: significa inactivo, ou seja, s6 o arranque da ferramenta por
alavanca / interruptor e / ou automatico € que estara activo.

E: significa que para iniciar a operagdo, ¢ preciso fazer o arranque das
ferramentas (por alavanca / interruptor e / ou automatico) e fornecer o
sinal externo.

APENAS: significa que para iniciar as operagdes de apertar ou reverso
basta apenas o sinal externo correspondente.

Se a FERRAMENTA foi programada como AUTOMATICO, a
A“A. fungdo APENAS, apesar de no mostrador, serd armazenada
como E. Isto € intencional.

Parametro: REVERSAO EXTERNA

O parametro pode ser configurado como DESLIGADO, E ou APENAS
e ¢ usado em conjuncdo com o porto de E/S (Entrada/Saida).

DESL.: significa inactivo, ou seja, sO a ferramenta Reverso (botdo e
automatico) € que estara activa.

E: significa que para iniciar a operagdo, ¢ preciso fazer o arranque da
ferramenta Reverso (botfo e automatico) e fornecer o sinal externo.
APENAS: significa que para iniciar as operacdes de reverso basta
apenas o sinal externo correspondente.

Se a FERRAMENTA foi programada como AUTOMATICO, a
AZA fungdo APENAS, apesar de no mostrador, sera armazenada
como E. Isto é intencional.

Parametro: PARAGEM EXTERNA

Este parametro pode ser seleccionado como NAO ou SIM e é usado em
conjunto com o porto de E/S (Entrada/Saida).

NAO: significa inactivo.

SIM: significa que é necessario um sinal externo para parar a operagao
de aperto (isto ¢, a ferramenta esta a ser usada para posicionar numa
posicdo especifica uma componente / ferramenta de aperto, e ndo para
efeitos de torque). Se a operacdo de embraiagem / desligar ocorrer antes
do sinal externo, o atarraxamento sera considerado como NOK (ou
CICLO NAO COMPLETO).

Parametro: SELECCAO DE GRUPO

Este parametro pode configurado para EXT 1, 2, 3 ou 4 e ¢ usado
juntamente com o porto de E/S (Entrada/Saida)

Com 1, 2, 3, ou 4 seleccionado, o grupo de pardmetros a ser usado ou
editado, sera seleccionado pelo nimero programado através do
mostrador.

Com EXT seleccionado, o grupo de pardmetros a ser usado ou editado,
serd seleccionado usando as 2 linhas Externas de E/S PROG SEL 1 e
PROG SEL 2.

As mudangas introduzidas no PROG-SEL durante um atarraxamento ja
iniciado serdo ignoradas.

Parametro: TEMPO LENTO, VELOCIDADE LENTA
Seleccionando Tempo Lento com um valor maior que 0, aparece o
parametro Velocidade Lenta, onde se pode introduzir um valor. A
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ferramenta funcionara a Velocidade Lenta programada e em seguida
mudara automaticamente para a velocidade RAPIDA ou FINAL, depois
de ter esgotado o periodo de Tempo Lento. Se se programar o arranque
Lento igual a 0, o pardmetro Velocidade Lenta ndo sera aplicado. Os
parametros Velocidade / Tempo Lentos sé se aplicam a operagdo de
aperto.

i Quando ¢ utilizada a caracteristica Corrente-HT, apesar de se
A%A. poder programar o Tempo Lento e a Velocidade Lenta, a fase
lenta ndo funciona.

Parametro: TEMPO RAPIDO, VELOCIDADE RAPIDA
Seleccionando Tempo Répido com um valor maior que 0, aparece o
parametro Velocidade Répida, onde se pode introduzir um valor. A
ferramenta funcionara a Velocidade Rapida programada e em seguida
mudara automaticamente para a velocidade FINAL programada, depois
de ter esgotado o periodo de Tempo Rapido.

y Para assegurar o aperto correcto do apertador, a mudanga de

AR Velocidade Réapida para Velocidade Final deve ocorrer antes do
curso total de tempo do apertador.
Os parametros Velocidade/Tempo Rapidos so se aplicam a
operagdo de aperto.

Parametro: TEMPO FINAL, VELOCIDADE FINAL

A selecgdo de Tempo Final e Velocidade Final é aplicada depois dos
tempos rapido e lento (se programados). A ferramenta opera a esta
velocidade até ao fim da operagdo ou até ao fim do tempo pré-
programado.

Se ndo estiver em Modo FAS, se o “Tempo Final” acabar antes da
operacdo ter terminado, do lado direito do mostrador aparecera a
indicagdo “E5”.

Em Modo FAS, se o “Tempo Final” acabar antes da operagdo ter
terminado, no segundo mostrador aparecera a indicagdo “ERR-5".

Parimetro: VELOCIDADE DE REVERSAO
Esta ¢ a velocidade usada para operacgdo de reversdo.

Parimetro: PRE- REVERSAO (Todas as Ferramentas)

E possivel seleccionar a operagdo de reversio seguida de uma operagio
de atarraxamento. Isto significa que a ferramenta primeiro funcionara
em reverso durante o tempo de ‘Pré- reversdo’ programado, e em
seguida funcionara automaticamente na direccdo adiante até a
intervengao da embraiagem ou ao desligar da corrente.

Para activar a pré-reversdo, programe o tempo de ‘Pré-reversdo’ e a
‘Velocidade de reversdo’, e os seguintes pardmetros podem entdo ser
seleccionados conforme necessario tempo / velocidade lenta, tempo/

velocidade rapida e tempo / velocidade final. O ciclo para quando chega
ao fim, com um sinal valido de embraiagem ou de desligar a corrente e
com um sinal de OK (ciclo completo). A ferramenta também para se a
condicdo de arranque (botdo ou arranque externo) for largada antes de
intervir a embraiagem ou o corte da corrente. Isto resultard numa
condi¢do NOK (ciclo ndo completo).

Parametro: AUTOREVERSAO (apenas ferramentas SLE Manuais
(alavanca), Interruptor, Controlo de Corrente e Cabe¢ca Angular)

E possivel seleccionar um periodo de tempo de auto-reversdo. Isto
significa que, depois da embraiagem ou corte da corrente intervirem, a
ferramenta entra automaticamente em modo reverso, funciona pelo
tempo definido, e depois para. A operagdo de auto-reversdo so iniciara
se o ciclo de atarraxamento tiver sido executado com um sinal valido de
desligamento da embraiagem ou de corte da corrente. Quando o tempo
programado de auto-reversdo chega ao fim, o ciclo termina, com um
sinal de OK (Ciclo completo).

A ferramenta também parara se os modos de arranque da ferramenta ou
de arranque externo forem desligados (isto é botdo, sinal de arranque
automatico ou sinal de arranque externo) antes de intervir a embraiagem
ou o corte de corrente, ou se forem desligados antes do tempo de auto-
reversdo ter chegado ao fim. Isto resultara numa condigdo NOK (ciclo
ndo completo).

Parimetro: CORRENTE (Apenas Ferramentas SLE de Arranque
Automatico, com Alavanca e Controlo de Corrente);
Modo de Controlo de Corrente ESP 7.

O MODO CORRENTE ¢ seleccionado quando o pardmetro

CORRENTE ¢ programado para valores entre 30% e 100%.

Quando se esta a operar em Modo de Corrente, é importante ter em

atencdo o seguinte:

1. Todos os valores programéveis de Corrente-HT, Velocidade
Rapida, Corrente e Velocidade Final entre 30% e 100% sio
traduzidos internamente para valores que impedem que se exceda o
valor maximo de torque das ferramentas sobre uma junta rigida, o
que provocaria estragos na ferramenta. As velocidades e Correntes
que assim resultam s3o apresentadas nos seguintes exemplos.

2. E de notar que as redugdes acima descritas diminuem a velocidade
da ferramenta em Modo Corrente e que quer a Corrente quer a
Velocidade afectam o torque final.

3. Os valores reduzidos em qualquer outra coisa que ndo uma junta
rigida, a velocidade maxima de torque sera sempre inferior a que é
atingida com juntas rigidas.

4. O torque nominal maximo das ferramentas SLE Controladas por

Corrente sio:

Relacdo Ferramenta - Torque

Ferramenta Montagem Montagem semi- Montagem
ligeira (Nm) ligeira (Nm) forte (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 2.5 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

5. Valores apresentados: Estes serdo os valores traduzidos
internamente, conforme abaixo ilustrado, em que S indica a
Velocidade e C indica a Corrente.

Exemplo que ilustra a Velocidade e a Corrente Finais (HT-Corrente
desligada, Modo nio FAS)
Primeiro mostrador: (Corrente Original Programada)

Corrente de Fase

Final Programada

G1 PUSH C50% - -

C indica a Corrente Programada no Modo de Corrente
Segundo Mostrador: (Valores da Velocidade e da Corrente na Fase
Final)
Velocidade
Final Interna

G1FINALS-40C-40

Corrente
Interna

Segundo mostrador mostra os valores depois de uma eventual tradugdo
que tenha sido necessaria

Mostrador mostra por ordem normal quando se utiliza a tecla +; se
utilizar tecla-, mostra por ordem inversa.

Exemplo que ilustra a Velocidade e a Corrente Finais (HT-Corrente
desligada, Modo FAS)
Primeiro mostrador: (Corrente Original Programada)

Corrente de Fase

Final Programada

G1PUSH C 50% 02
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segundo mostrador: (Mostrador FAS) Velocidade e a Corrente Final. (HT-Corrente LIG, Modo ndo FAS)  de HT-Corrente)
L . . Velocidade HT-Corrente
F1OK:01.2 03 02 Primeiro mostrador: (Corrente Original Programada) Rapida Interna Interna

Terceiro mostrador: (Valores de Velocidade de Corrente na Fase
Final)
Velocidade
Final Interna

G1FINALS-40C-40

Corrente
Interna

Terceiro mostrador mostra os valores depois de uma eventual tradugdo
que tenha sido necessaria

Mostrador mostra por ordem normal quando se utiliza a tecla +; se
utilizar tecla -, mostra por ordem inversa.

Parimetro:
Corrente)
Utilize este pardmetro para aplicagdes onde seja necessaria Corrente /
Torque elevados, mas onde seja necessario um torque baixo na fase final
de aperto. Para usar o parametro HT-CORRENTE, primeiro programe a
Velocidade Rapida e depois o valor pretendido de CORRENTE HT
(30% a 100%) e programe a corrente desejada para a fase de velocidade
final, utilizando o parametro CORRENTE. Se o parametro CORRENTE
HT estiver programado como “DESL”, os pardmetros de Corrente e de
velocidade comportam-se tal como acima descrito.

CORRENTE HT (apenas Ferramentas SLE de

1. Se a fese de velocidade rapida ndo tiver sido programada
AN antes de tentar utilizar a fungdo HT-Corrente, apenas a fase
Final funcionara — porém o facto sera anunciado no
mostrador “Rapido” no Modo Operacional, como se pode
ver ao lado.

A

G1 NO FASTSPEED!

Corrija a situagdo programando o Tempo Réapido Velocidade e a

Velocidade Rapida.

2. Apesar dos Tempo Lento e da Velocidade Lentas poderem
ser programados, a Fase Lenta ndo funciona quando se
utiliza a fungao HT-Corrente,

Se necessitar de ajuda para utilizar esta fungdo, é favor contactar

o técnico de assisténcia local.

Valores apresentados: Os valores mostrados serdo os seguintes.

(S indica a Velocidade e C indicate a Corrente).

Exemplo que ilustra a Velocidade Rapida e a HT-Corrente + a

G1 PUSH C50% - -

C indica Corrente Programada no Mode de Corrente

Segundo mostrador: (Com HT-Corrente e Velocidade Rapida
programados, mostra os valores da Velocidade na Fase Rapida e de HT-
Corrente) *** Se a Velocidade Rapida ndo tiver sido programada, ver
aviso mais acima.
Velocidade
Répida Interna

G1FASTS-43C-60

HT-Corrente
Interna

Terceiro Mostrador: (Valores da Velocidade e da Corrente na Fase
Final)
Velocidade
Final Interna

G1FINALS-40C-40

Corrente
Interna

Segundo e terceiro mostrador mostra os valores depois de uma eventual
tradugdo que tenha sido necessdria

Mostrador mostra por ordem normal quando se utiliza a tecla +; se
utilizar tecla -, mostra por ordem inversa.
Exemplo que ilustra a Velocidade Rapida e a HT-Corrente + a

Velocidade e a Corrente Final. (HT-Corrente LIG, Modo FAS)

Primeiro mostrador: (Corrente Original)

G1PUSH C 50% 02

C indica Corrente Programada no Mode de Corrente

Segundo Mostrador: (Mostrador FAS)

F1 OK:01.2 03 02

Terceiro mostrador: (Com os parametros HT-Corrente e Velocidade
Raépida programados, mostra os valores da Velocidade na Fase Rapida e

G1FASTS-43C-60

Quarto Mostrador: (valores da Velocidade e da Corrente Final)
Velocidade
Final Interna

G1FINALS-40C-40

Corrente
Interna

Tterceiro e quarto mostrador mostra os valores depois de uma eventual
tradugdo que tenha sido necessaria

Mostrador mostra por ordem normal quando se utiliza a tecla +; se
utilizar tecla -, mostra por ordem inversa.

Parametro: CC-MODO

Este parametro so deve ser utilizado no caso de ferramentas automaticas.
Permite, gracas a medic@o da corrente que atravessa o motor, determinar
se a ferramenta realizou correctamente o aparafusamento. Para tal, o
controlador mede a corrente durante o aparafusamento e cria um
relatorio OK se a corrente do motor passa acima de um limiar (CC-
VALUE) previamente determinado por auto-aprendizagem.

Para realizar esta auto-aprendizagem, entrar em:

CC-MODO APPREN

Aqui, depois de pressionar a tecla P, o controlador espera uma série de
8 apertos a realizar na aplicagao final.

APPR.1: 1:--

Realizar o primeiro aparafusamento. O controlador apresenta a medigdo
da corrente correspondente e aguarda o segundo aparafusamento. De
salientar que ¢ possivel um desaperto que ndo tera incidéncia no
processo. Quando os 8 aparafusamentos estiverem realizados, o
controlador apresenta o valor CC-VALUE que calculou e sai do modo
modificagdo dos pardmetros.

CC-VALUE

=> 64

Voltando no modo modificagdo dos paradmetros, é possivel ler e
modificar o parimetro CC-VALUE por meio das teclas (+) e (-)
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entrando no modo seguinte:

CC-MODO EDIT

Em seguida ¢ possivel aceder ao pardmetro CC-PARTID:

CC-PARTID 0.2

Este parAmetro permite inibir a medigdo da corrente durante o tempo em
segundos indicado por CC-PARTID apos o arranque da ferramenta. Isso
evita que seja levado em conta o valor da corrente de arranque do motor
que pode ser superior ao valor CC-VALUE.

Depois de programar estes pardmetros, os relatérios OK e NOK levardo
em consideragdo o valor da corrente para determinar se o
aparafusamento se efectuou correctamente se for utilizada uma
ferramenta automatica.

Se o aparafusamento se efectuou antes de terminar o tempo CC-
PARTID, o controlador ndo emite relatorio visto que a medigdo
de corrente esta inibida.

4. O bom funcionamento do modo CC-MODO requer certas
AR restrigdes:

e o aparafusamento deve fazer-se imperativamente na
velocidade maxima (VELOCIDADE FINAL 100%)

* o valor do pardmetro CC-VALUE calculado ap6s a auto-
aprendizagem deve ser no minimo de 60. Este valor depende
da velocidade em vazio da ferramenta, do torque alvo e do
tipo de montagem, sabendo que os resultados melhoram
utilizando uma ferramenta que gira mais lentamente, se o

torque ¢ mais elevado ou se o aperto é mais elastico.
As configuragdes seguintes permitem bons resultados:

* para as ferramentas do tipo SLE047, SLE045, SLEO036,
SLE030 e SLE026 se o torque alvo ¢ pelo menos igual a
metade do torque maximo.

* para as ferramentas de tipo SLE026, se o torque alvo ¢ pelo
menos igual a metade do torque méaximo e se aplica um
angulo de aperto no minimo de 10°.

Parametro: ACTIVAR FAS

Quando ¢ activado, o SISTEMA DE SEGURANCA DE
ATARRAXAMENTO (FAS - Fastening Assurance System) da CP
permite verificar se todos os apertadores instalados foram correctamente
apertados, sem o esfor¢o normalmente associado aos sistemas de

controle de montagem e inspecgdo adicional.
1. Quando se opera em Modo FAS, as condi¢des NOK s6 podem

A ser reajustadas utilizando sinais externos E/S Reajustar

ultimo ou Reajustar Tudo (Ou desligando e voltando a ligar a

ESP7). Assim sendo, recomenda-se fortemente que se arranje

um painel de controlo ou interface apropriados no sentido de

permitir transmitir esses sinais (A ligagdo entre esse painel e a

ESP7 devera ser feita com cabo blindado).

2. Quando se opera em Modo de Sequéncia, o sinal externo E/S
Reajustar Tudo so reajusta o Grupo Corrente. Para reajustar
o primeiro Grupo Valido (descrito mais a frente), € preciso
que activar a0 mesmo tempo Reajustar ultimo ¢ Reajustar
Tudo.

3. O Modo FAS disponibiliza 2 a 4 mostradores. Todos eles
podem ser acedidos através das teclas (+) ou (-). O mostrador
de operagdo normal esta disponivel, como antes, o segundo
mostrador (por baixo) mostra o estado do FAS, e o um ou
dois mostradores restantes mostram os valores da velocidade
Interna e da Corrente que estdo a ser utilizados (Consultar

sec¢do mais acima que descreve a Corrente e a HT-Corrente).

Atencio:

Para utilizar a fungdo FAS com uma ferramenta automatica, ¢ necessario
ter validado primeiro CC-MODO e efectuado a auto-aprendizagem.
Comparando o tempo de sinais eléctricos da chave de parafuso com 5
pardmetros de tempo fixos, ¢ possivel monitorizar o ciclo de
atarraxamento e gerar sinais de saida de confirmagdo OK e NOK.

Os sinais de saida podem entdo ser combinados para indicar que todos
os apertadores no componente foram apertados correctamente

Caracteristicas:

* Medi¢do do tempo de atarraxamento relacionada ao perfil de
atarraxamento para o pardmetro rapido programnado.

* 4 programas para perfis de atarraxamento diferentes.

* Capacidade para um maximo de 99 apertadores por grupo de
programas.

*  Um mostrador OK e NOK para cada apertador e grupo.

* Ligagdo externa de Entrada/Saida com um interface isolado de 24V
entre o equipamento externo (isto €, PLC) e a logica interna ESP.

Durante a operago, o Grupo Programa seleccionado ¢ mostrado a par

do numero de apertadores que ainda faltam ser atarraxados/

aparafusados.

G4 MANU * 80% 05

* S indica a Velocidade Final Programada em Modo nao Corrente.

* C indica a Corrente Programada em Modo de Corrente.
Adicionalmente, usando as chaves ‘para cima’ e ‘para baixo’, aparece
um mostrador que indica o estado da operagdo de FAS. Os digitos do
lado direito mostram o valor programado do parametro Grupo/
Atarraxar (5) e o nimero de parafusos que permanecem (2).

F4 OK:03.4 05 02

Este mostrador pode também ser usado para determinar os parametros
de limites de tempo T1 e T2.

Para determinar os valores de timer (crondometro) de um apertador,
recomenda-se a utilizagio do seguinte guia. E de notar que embora niio
seja essencial ter um painel de controle externo para a fixagdo de um
timer basico, ¢ recomendavel que ele exista, para capacitar os varios
sinais Externos de E/S.

1. Seleccione o Grupo de Programas desejado e programe os tempos e
velocidade Lenta, Répida e Final para permitir que o apertador seja
apertado correctamente. (Assegure-se que os parametros Pre-
reversdo, Auto- reversao ¢ NOK Recebido estdo “Desl/Nao” e
programe ‘Tempo Final’ para “Desl” ou para um valor relevante
para cada tempo de atarraxamento).

\ E de notar que se quaisquer dos pardmetros de Velocidade Lenta,
AR Velocidade Répida ou Velocidade Final forem alterados, os
tempos T1 e T2 também terdo de ser mudados.

2. Configure FAS = SIM.

3. Atribua aos seguintes parametros de FAS os seguintes valores
tipicos:
TO-Falso =0,5 *Valor para produgdo pode ser estabelecido
como descrito ao final deste.
Este valor mudara a seguir a estes testes
Este valor mudara a seguir a estes testes
**Atribua zero para efectuar este teste e para
todas as ferramentas SLE Controladas por
Embraiagem programadas para
AUTOMATICO. Para outras ferramentas veja
nota em T3 mais abaixo.

T1 - MIN =0,1
T2 -MAX =99
T3 —Release =0

T4-SOMA =100 Este valor deveria ser mudado para reflectir o
tempo total para apertar todos os apertadores
neste grupo ou simplesmente para um valor
bastante aproximado

Atarraxar/ =4 Para este exemplo assuma que o componente

Grupo tem 4 apertadores
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Arranque de Grupo para INT ou EXT

Recibo de NOK para NAO

Sequéncia para DESL

*  Opere a chave de parafuso para atarraxar um apertador. Note que
com Tl = 0.1 e T2 = 9.9 os resultados deverdo ser OK. Se nao,
investigue o(s) codigo(s) de erro associado(s), mude o(s)
parametro(s) apropriado(s) e / ou corrija o problema.

* Solte a ferramenta e, na tabela abaixo, verifique o valor indicado no
mostrador. Este € o tempo para esse atarraxamento em particular.

* Repita 10 ou mais atarraxamentos OK para cada tipo de parafuso a
ser programado nos Grupos de Programas ESP 7 FAS (maximo de
4 tipos, um para cada Grupo de Programas).

* Adicione 0.2 ao tempo maximo e subtraia 0.2 ao tempo minimo.
Isto da os valores iniciais de T2 e T1 a serem introduzidos para
cada tipo de parafuso.

Tipo de Tipode Tipode Tipode
Parafuso 1 Parafuso 2 Parafuso 3 Parafuso 4
Tempo 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Tempo 2 0.79 0.41 2.10 3.41
Tempo 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Tempo 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Tempo 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Maximo +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 4.30
Minimo -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Exemplo:

Tempo de atarraxamento para Tipo de Parafuso 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77,
0.75,0.73,0.77, 0.76, 0.74, 0.75.

Tempo Maximo (T2)=0.79 + 0.2=0.99

Tempo Minimo (T1)=0.72 - 0.2= 0.52

Numero de parafusos no componente - 4.

Programe estes valores de T1 e T2 nos Grupo de Programa relevantes.
Execute mais atarraxamentos para confirmar que se obtém resultados
OK com os novos valores de T1 e T2. Use os codigos de erros para
determinar quaisquer problemas (ex. ERR — 1 tempo para apertar
demasiado curto ou ERR — T2 tempo para apertar demasiado longo.).

Os limites de tempo T1 e T2 podem ser aumentados ou reduzidos a
medida que se vai ganhando experiéncia de roducdo. Os valores

dependerdo da consisténcia dos componentes que sdo montados, da
posicao de arranque dos componentes ¢ das ‘técnicas’ do operador.

* Para estabelecer o valor “TO — Falso’: Este parametro ¢ usado para
testar um apertador ja atarraxado. Usando a mesma ferramenta e
apertadores como usados acima, atribua a ‘TO — Falso’ um valor que

provoque ERR — 0 quando for a atarraxar um apertador j& atarraxado.
Com uma ferramenta que esteja a apertar devagar, o valor podera ter de
ser maior que 1.0.

** Para estabelecer o valor ‘T3 — Soltar’: Este parametro é usado para
testar o Sinal de arranque (isto ¢, botdo Adiante, Externo Adiante) sendo
solto muito rapido depois que a embraiagem ou o corte da corrente tenha
ocorrido. Usando a mesma ferramenta e apertadores como usados
acima, atribua a ‘T3 — Soltar’ um valor que por pouco nio provoque
ERR-3 quando estiver a atarraxar. Na pratica, T3 adiciona uma demora
entre a embraiagem / Corte da Corrente e o sinal OK (ciclo Completo).
Valores tipicos sdo 0.1 e acima, dependendo da velocidade da
ferramenta, apertador e operador.

REGISTE TODOS OS PARAMETROS para referéncia futura.

Parametro: ARRANQUE DE GRUPO:

Este parametro pode ser fixado para INTERNO ou EXTERNO. A soma
total de ciclos ¢ definida como um grupo. A operagdo de um destes
grupos pode ser iniciada ou com uma ferramenta a comegar o primeiro
ciclo (parafuso) do grupo (INTERNO), ou por um sinal EXTERNO E/
S de ARRANQUE DE GRUPO

.. Se o Arranque de Grupo estiver programado para EXT, este sinal

“A. deve ser activado para todas as operagdes. Note-se que o
Arranque de Grupo pode ser activado / desactivado por controle
externo antes da Arranque de cada Grupo (Isto é, utilize-o como
um sinal de ‘Activar Geral’ externo

Parametro: TO0, T1, T2, T3, T4:

TEMPO
NOK OK NOK
Ferramenta
Ciclo de ferramenta desliga

Y

T3 [ ——

0 TO T T2

TO-Falso Periodo de tempo para verificar se parafuso ja esta
atarraxado. Embraiagem ou corte de corrente ndo podem
ocorrer dentro deste periodo de tempo. Recomendado que
o tempo seja estabelecido com um apertador pre-
atarraxado durante o procedimento de configuragido do
timer. Valores tipicos = 0.5> 1 dependendo da ferramenta,
velocidade e apertador.

Tempo minimo entre o arranque ¢ a operagao de
embraiagem ou corte de corrente (tempo determinado na
seccao que descreve como configurar o timer).

Tempo maximo entre o arranque e a operagao de
embraiagem ou corte da corrente (tempo determinado na
sec¢do que descreve como configurar o timer).

Tempo minimo entre a operagdo de embraiagem ou corte
da corrente e o botdo para Soltar (deve ser configurado
para 0 para ferramentas SLE Controladas por
Embraiagem quando programadas para AUTOMATICO.
Tempo tipico para outras ferramentas ¢ 0.1 ou maior)
Tempo total maximo para todos os ciclos de
atarraxamento a ser completados dentro de um grupo
(tempo medido desde o inicio do primeiro ciclo ao fim do
ultimo ciclo). Geralmente usado em maquinas
automaticas. O tempo depende do componente ¢ do
processo de montagem.

T1-Min

T2-Max

T3-Soltar

T4-Somme

Todas as operagdes de atarraxamento sdo avaliadas de acordo com estes
valores de tempo, quer sejam OK ou NOK..

Parimetro: APARAFUSAR/GRUPO:

A este pardmetro ¢ atribuido o numero de apertadores a serem
atarraxados dentro de um Grupo de Programas (isto ¢, nimero de
apertadores no componente).

Este valor ¢ mostrado durante as operagdes FAS a par do niimero que
ainda falta atarraxar.

Parimetro NOK RECEBIDO (REC):

Para cada operagdo de aparafusamento, existira um resultado para a
ultima operag@o efectuada (NOK/OK). Se o sistema for configurado
para NOK RECEBIDO, a ferramenta é para depois de um resultado
NOK, até que o sinal EXT E/S NOK RECEBIDO seja activado. Isto
permitird ao proximo apertador ser atarraxado. Alternativamente, depois
de receber o sinal NOK Recebido, um parafuso considerado NOK pode
ser repetido usando a entrada REAJUSTAR ULTIMO. Quando o
nimero necessario de parafusos tiver sido processado, a saida
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PARAFUSOS OK ou PARAFUSOS NOK, activar-se-a para sinalizar o
resultado do grupo. Este resultado serd apagado com os sinais
REAJUSTAR TODOS, o qual também reajusta o valor de contagem de
ciclos para o nimero necessario de parafusos.

Parametro: SEQUENCIA:

Este parametro permite a selec¢do automatica do proximo grupo valido
sequencial, depois de todos os parafusos do grupo prévio terem sido
completados.

. A sequéncia normal é: Programa de Grupo 1, 2, 3 e 4. Se ndo for

AnA. necessario incluir um grupo na operagdo de sequéncia, a selecg@o
especifica do Programa de Grupo PARAFUSO/ GRUPO deve
ser programada para 0

Em modo Sequéncia, o sinal EXT Reset All reinicializa

AZA. unicamente o grupo Corrente. Para voltar ao primeiro grupo
valido (i.e. Primeiro grupo e Parafuso/Grupo diferentes de 0), os
sinais Reset Last e Reset All devem ser activados em simultaneo.

MODO OPERACIONAL FAS - MOSTRADOR:

O modo FAS possui 2 a 4 mostradores. Todos eles sdo acedidos usando
as teclas (+) ou (-). O mostrador normal de modo operacional esta
disponivel como antes; o segundo mostrador (abaixo indicado) mostra o
estado do FAS; os outros 1 ou 2 mostradores mostram a velocidade
interna e os valores actuais que estdo a ser usados (consultar sec¢ao mais
acima sobre Corrente e Corrente HT)

F1 05 05

Na esquerda aparece o grupo de programas (F1, F2, etc.). Os nlimeros
na direita indicam o numero total de parafusos programados para este
grupo e o numero de parafusos que permanecem.

F1OK:01.2 05 03

Quando o atarraxamento estiver completo, o mostrador mostrara o
tempo da arranque da embraiagem ou corte da corrente em XX.X
segundos.

Se ocorrer uma operagao incorrecta aparece o seguinte no mostrador:

F1 ERRO-1 05 03

As mensagens codificadas de erro sdo mostradas no mostrador LCD
para identificar rapidamente o problema com o processo de montagem.

As mensagens incluiem

ERR-0 Violagao TO

Se a embraiagem opera ou o corte da corrente ocorre dentro de TO no
comego do ciclo, isto indica que o parafuso ja esta apertado, que a rosca
esta danificada ou que o parafuso e / ou componentes estao incorrectos,
impedindo que o parafuso rode.

ERR-1 Violagao T1

Se a embraiagem opera ou o corte da corrente ocorre antes de T1, isto
indica que o parafuso danificou a rosca ou que o parafuso / buraco é
muito curto ou que alguma coisa fez com que o parafuso alcangasse o
ponto de torque demasiado cedo no ciclo.

ERR-2 Violagao T2

Se a embraiagem opera ou o corte de corrente ocorre depois de T2,
entdo isto indica que o parafuso moeu a rosca, que ¢ muito longo ou que
o parafuso e / ou componentes estdo incorrectos.

ERR-3 Violagdo T3

Se o operador soltar o botdo dentro do periodo T3 depois da
embraiagem ter operado ou o corte da corrente ter ocorrido, entdo o
ciclo sera considerado NOK (incompleto). Isto destina-se a assegurar
que a ferramenta ¢ aplicada ao apertador por um periodo minimo para
garantir que o corte de corrente ocorre quando completamente engajado
no apertador. Este teste ¢ feito fazendo o timer T3 atrasar o tempo entre
a embraiagem ou o corte da corrente e o sinal de OK (Ciclo Completo)
— isto €, a ferramenta deve estar segura na sua posi¢do de operacdo até
que o sinal OK se torne disponivel, sendo da-se um erro NOK (Ciclo
Incompleto).

Note-se que quando se utilizam ferramentas SLE em modo
AUTOMATICO, deve-se atribuir a T3 o valor 0 porque, devido aos
sinais da ferramenta, ndo ¢ possivel verificar se a ferramenta esta segura
no apertador depois da embraiagem ter operado.

ERR-4 Violagdo T4

O tempo para completar todos os ciclos de atarraxamento dentro do
Programa de Grupo excedeu T4. Isto podera dever-se a um problema
numa peca da maquina, no ciclo da maquina, etc.

ERR -5 Violagao de tempo final

Foi excedido o Tempo Final programado na fase de Velocidade Final.

ERR -6 Auto — reversdo foi interrompida pela intervengdo

antecipada do interruptor

Ocorre se a condi¢do de validagao deixa de existir durante a parte
reversa de Auto-reversio, isto € se a ferramenta € levantada, etc.

ERR -7 ARRANQUE DE GRUPO ausente

O sinal de Arranque de Grupo foi desactivado depois do comeco de um
atarraxamento com o parametro de Arranque de Grupo programado
para Ext

ERR -8 Condigdo de Arranque perdida

Sinal de interruptor, ferramenta levantada ou sinais de E/S Externos
desactivados antes da opera¢ao completar (A condicao ¢ testada depois
de TO — Falso tempo).

Sumario de Conteiido do Mostrador em Modo de Parametro:
(o nimero na coluna esquerda é o n° do Grupo de Programa):

FERRAMENTA AUTO MANU/AUTO
MODO AUTO AUTO/COMBI
ADIANTE EXT DESL DESL/E/APENAS
REVERSO EXT DESL DESL/E/APENAS
PARAGEM EXT DESL DESL/LIG

SELEC C GRUPO  EXT EXT/1/2/3/4

1 : TEMPO LENTO 0.7 DESL, 0.1...9.9 sec
1 : VELOCLENTA  40% 30% ... 100%

1 : TEMPORAPID 0.7 DESL, 0.1...9.9 sec
1: VELOCRAPID  80% 30% ... 100%

1 : TEMPOFINAL 5.0 DESL, 0.1...9.9 sec
1: VELOCFINAL  30% 30% ... 100%

1 : REVERSO 60% 30% . ..100%

1 : PREREVERSO  DESL DESL, 0.0...9.9 sec
1: AUTOREVERS DESL DESL, 0.0...9.9 sec
1: CORRENTE DESL DESL, 30% . .. 100%
1 : HT CORREN DESL DESL, 30% A 100%
1 : CC-MODO DESL/APPREN/EDIT
1 : CC-VALUE

1 : CC-PARTID 0.0...25.5

1 : LIGRAPIDO NAO NAO/SIM
1:TO-FALSO 0.1 0.0...99sec
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1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec
1:T2-MAX 5.0 0.0...99.9 sec
1:T3-SOLTAR 0.5 0.0...9.9sec
1 : TASOMA 100 0.A 999

1 : PARAF/GRUPO 3 0..99

1 : ARRANQGRUP INT INT/EXT

1 : RECIBONOK NAO NAO/SIM
SEQUENCIA DESL DESL/LIG

Sinais de E/S (Entrada/Saida)
Os modulos opcionais adicionam ao sistema as seguintes capacidades
digitais de entrada/saida:

ENTRADA: REAJUSTE TUDO ENTRADA: NOK RECEBIDO
ENTRADA: ARRANQUE DE
GRUPO
SAIDA: CICLO COMPLETO (OK), mesma operagcao como
feita no painel frontal.
SAIDA: NAO COMPLETA
(NOK)
SAIDA: n PARAFUSOS OK SAIDA: n PARAFUSOS
NOK

Funcionalidade de Entradas:
EXTERNO ADIANTE E REVERSAO EXTERNA sio para operagdes
externas da ferramenta.

OK (Ciclo Completo) e NOK (Ciclo Incompleto) serdo considerados da
seguinte forma:

Um aperto terminado por uma operagdo valida de embraiagem ou
operacdo de corte de corrente serdo consideradas como OK.

Se a auto-reversao estiver activa, o OK so6 sera dado se o aperto inicial
estava OK e a ferramenta reverteu para o tempo de reversdo
programado. A falha em completar o atarraxamento nicial, ou em ndo
permitir que o tempo reverso total chegue ao fim, resultara numa
condi¢do de NOK.

Uma operagdo de embraiagem valida requer que a ferramenta
A esteja segura de maneira firme contra o apertador durante toda a
operagdo e que o atarraxamento seja completado dentro do
periodo de Tempo Final (se programado). Para mais detalhes,
consulte a sec¢do “Explicacdo do estado da luz verde OK”, em

ENTRADA: ADIANTE ENTRADA: REVERSAO PARAGEM EXTERNA N3O / SIM. Se ‘Paragem externa’ for s -
EXTERNO EXTERNA programada como SIM, esta entrada fard a ferramenta parar. Descrigéo de Programa ESP 7 — Opgao 1.
ENTRADA: PARAGEM PROG-SEL1 e PROG-SEL2 sdo usados para~seleccionar os Grupos de  Tqdos os outros resultados mostrario um NOK (Ciclo incompleto).
EXTERNA Programas 1, 2, 3 ou 4 quando ‘SELECCAO DE GRUPO’ estiver
ENTRADA: PROG-SELI ENTRADA: PROG-SEL2 programado para EXT. Sinais nos conectores de Entrada/Saida:
ENTRADA: ULTIMO Funcionalidade de Saidas:
REAJUSTE As saidas sdo tornadas inactivas com cada operacdo de interruptor, que
pdem a ferramenta em movimento para adiante.
Sinal E/S Pino/Ligacdes Descricao Tipo Duragéo do Sinal
comuns Sinal
Externo Entrada 21 Sinal para operar ferramenta para adiante, pode ser usado exclusivamente ou L Sinal 24V
Adiante juntamente com o botdo da ferramenta Deve ser activado quando Ext Adiante = E ou Apenas
Reversdo Entrada 22 Sinal para operar ferramenta para adiante, pode ser usado exclusivamente ou L Sinal 24V
Externa juntamente com o botdo da ferramenta Deve ser activado quando Ext Adiante = E ou Apenas
Paragem Entrada 12 Permite a paragem imediata da ferramenta (sensor de Profundidade, posiyao P Sinal 24V. Ver nota abaixo.
Externa estacionaria)
Ciclo Completo | Saida 2/15 Indica que o atarraxamento esta completo, isto €, que houve uma intervengao L Sinal 24V
(0OK) da embraiagem ou corte de corrente. Consoante a programagdo escolhida no subprograma de configuragao:
-0 sinal esta presente durante o tempo programado
-0 sinal permanece ligado até ao comeco do proximo ciclo de atarraxamento (sem
reverso ou até a ESP ser desligada)
Nao Completo Saida 1/14 Indica que as ferramentas pararam, mas o atarraxamento nao foi bem L Sinal 24V
(NOK) sucedido Sinal permanece ligado até ao inicio do proximo ciclo de atarraxamento (ndo reverso)
ou até a ESP ser desligada
PROG-SEL 1 Entrada 23 Grpl:0V, Grp2:0V, Grp3:+24V, Grp4:+24V L Sinal 24V necessario para seleccionar Programas 1 a 4 via E/S Ext
PROG-SEL 2 | Entrada 24 Grpl:0V,Grp2:+24V, Grp3;0V, Grp4:+24V L Sinal 24V necessario para seleccionar Programas 1 a 4 via E/S Ext
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Sinal E/S Pino/Ligagoes Descrigdo Tipo Duragao do Sinal
comuns Sinal

N Saida 4/17 Indica que um grupo completo de parafusosterminou com éxito, ou que o L Sinal 24V

PARAFUSOS sinal Reajustar Tudo foi ligado Consoante a programagao escolhida no subprograma de configuragéo:

OK -0 sinal esta presente durante o tempo programado
-0 sinal permanece ligado até ao comego do 1° ciclo do préximo grupo, o fim da
programagdo ou até a ESP ser desligada
Notar que este sinal é também Capacitar quando Reajustar Tudo é usado.

N Saida 3/16 Sinaliza que um grupo completo de parafusos foi completado, mas ndo com L Sinal 24V

PARAFUSOS éxito. Sinal disponivel até Reajustar ultimo; Rejustar tudo, Fim do Programa ou ESP ¢

NOK desligado

REAJUSTAR | Entrada 11 1. Reajusta o ultimo parafuso dentro do ciclo de contagem P Sinal 24V. Ver nota abaixo.

ULTIMO 2. Utilizado com Reset All em modo Sequéncia, para voltar ao primeiro

Grupo valido
REAJUSTAR | Entrada 10 1. Reajusta o grupo completo do ciclo de contagem P Sinal 24V. Ver nota abaixo.
TUDO 2. Utilizado com Reset All em modo Sequéncia, para voltar ao primeiro
Grupo valido

NOK Entrada 9 Reajusta o NOK do ultimo resultado P Sinal 24V. Ver nota abaixo.

RECEBIDO

ARRANQUE | Entrada 8 Arranque do Grupo externo para operagdo FAS. L Sinal nivel 24V

DE GRUPO Se arranque de grupo programado para Ext, este sinal deve capacitar todas as operagdes.
Note que pode ser capacitada/ incapacitada por controle externo antes do Arranque de
Grupo (isto é, use como um sinal de ‘Capacitar Geral’ externo

+24V 5/18 Fonte de alimentagdo externa a 24V L Requerido para todas as operagdes externas de E/S

ov 6/7/13/19/20/25 |Retorno de OV a fonte de alimentagdo externa L Requerido para todas as operagdes externas de E/S

Para ligar os sinais de Entrada e Saida Externas, ¢ necessario
" uma fonte de alimentagio externa de 24V. Corrente maxima de
saida por saida é de 500mA. Corrente por Entrada é de 9mA.
As saidas sdo de transistores e ndo de contactos secos.
L Sinal de nivel requerido pelo periodo de tempo indicado.
P Pode ser um pulso com a duragdo minima de tempo de 200ms ou sinal
de nivel que deve ser incapacitado antes do inicio do proximo ciclo.

Entretanto, se mais longo, a Parada Externa deve ser incapacitada antes

do inicio do proximo ciclo.

Note que os sinais Ultimo Reajuste, Reajuste Tudo e NOK Recebido
sdo levantados a margem da partida. Enquanto podem ser baixos ou
altos no inicio do proximo ciclo, para serem usados ao final disto, eles
devem primeiro ser incapacitados e entdo, capacitados.

©

© Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
Todos os direitos sdo reservados. E proibida qualquer utilizagao
ilicita ou copia total ou parcial. Isto aplica-se particularmente a
marcas registradas, denominagdes de modelos, numero de
pecas e desenhos. Utilizar apenas pegas autorizadas. Qualquer
dano ou funcionamento defeituoso provocado pela utilizagao de
pecas ndo autorizadas nado sera coberto pela garantia do
produto e o fabricante ndo sera responsavel.
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Pinos da ficha de liga¢io Ext E/S tipo D de 25 pinos, vistos da parte

de tras do Controlador da ESP 7.
Pino 4/17: Sinal de saida (Ver nota L). n Screws OK

Indica que um grupo inteiro de parafusos foi concluido com sucesso ou que o sinal Reset
All foi activado. Consoante a programagao escolhida no subprograma de configuragéo:

-0 sinal esta presente durante o tempo programado

-0 sinal permanece ligado até ao comeg¢o do proximo ciclo de atarraxamento (sem

reverso ou até a ESP ser desligada)

Repare que este sinal também ¢ activado quando Reset All ¢ utilizado.

Pino 3/16: Sinal de saida (Ver nota L). n Screws NOK Indica
que um grupo inteiro de parafusos foi concluido, mas ndo com
sucesso. O sinal esta disponivel até se utilizar os sinais Reset
Last e Reset All, até ao fim da programacio ou até que o ESP
seja desligado.

Pino 2/15: Sinal de saida (Ver nota L). Cycle Completed (OK)
Indica que o aperto foi concluido, i.e. a embraiagem disparou ou
a corrente foi desligada. Consoante a programagao escolhida no
subprograma de configuragao:

-0 sinal esta presente durante o tempo programado

-0 sinal permanece ligado até ao comego do 1° ciclo do proximo
grupo, o fim da programagao ou até que o ESP seja desligado

Pino 1/14: Sinal de saida (Ver nota L). Not Completed (NOK)
Indica que as ferramentas pararam, mas que o aperto nao foi
bem-sucedido. O sinal permanece activo até ao inicio do
proximo ciclo de aperto (ndo no sentido contrario) ou até que o
ESP seja desligado.

Pinos 5 e 18: +24V da fonte de alimentagdo externa.
Obrigatorio para todas as operagdes de E/S externas.

Pino 8: Sinal de entrada (Ver nota L). Group Start externo
para operacgdo FAS. Se Group Start programou Ext, este sinal
deve estar activado para todas as operagdes. Repare que pode

ser activado / desactivado por controlo externo antes do inicio
de cada grupo (i.e. utilize como sinal “ Master Enable
externo)

U
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NOTA, Para ligar os sinais de Entrada e Saida Externas, é necessario uma fonte de alimentagao externa de 24V.

Pino 21: Sinal de entrada (Ver nota L). External Forward
Sinal para avangar a ferramenta; pode ser utilizado sozinho
ou em conjunto com o sinal de botdo da ferramenta. Deve
estar activado quando Ext Forward = And ou Only

Pino 22: Sinal de entrada (Ver nota L). External Reverse
Sinal para utilizar a ferramenta no sentido contrario; pode ser
utilizado sozinho ou em conjunto com o sinal de botéo da fer-
ramenta.

Deve estar activado quando Ext Reverse = And ou Only

Pinos 23/24: Sinais de entrada (ver nota L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: permitem escolher um dos 4 grupos de
parametros.

Pinos 6/7/13/19/20/25: Common OV Voltar & fonte de ali-
mentagdo externa.
Obrigatorio para todas as operacdes de E/S externas.

Pino 12: Sinal de entrada (Ver nota P). External Stop.
Permite a paragem imediata da ferramenta (sensor de profun-
didade, posi¢ao de estacionamento). Ver nota abaixo.

Pino 11: Sinal de entrada (Ver nota P). Reset Last

1. Redefine o tltimo parafuso do Ciclo actual.

2. Utilizado com Reset All no Modo de Sequéncia para
voltar ao primeiro grupo valido.

Pino 10: Sinal de entrada (Ver nota P). Reset All

1. Reinicializa o ciclo de contagem do grupo corrente

2. Utilizado com Reset Last em modo Sequéncia, para
voltar ao primeiro grupo valido.

Pino 9: Sinal de entrada (Ver nota P).
NOK Receipt
Redefine o sinal NOK do ultimo resultado.

Corrente méaxima de saida por saida ¢ de 500mA. Corrente por Entrada ¢ de 9mA. As saidas sdo de transistores e ndo de contactos secos.

L: Sinal de nivel requerido pelo periodo de tempo indicado.

P: Pode ser um pulso com a duragdo minima de 200ms. Porém, se for mais longo, a Paragem Externa deve ser desligada antes do inicio do proximo ciclo.
E de notar que os sinais Reajustar iltimo, Reajustar Tudo e NOK Recebido sdo despoletados por um tempo de transi¢io. Embora possam ser baixos
ou altos no inicio do préximo ciclo, para serem usados no fim do mesmo, primeiro ¢ preciso desactiva-los e depois voltar a activa-los.
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VERKLARING VAN GEBRUIK

Dit bedieningsbord (Onderdeelnr 108262) moet worden gebruikt samen
met de CP Unit ESP 7 (Onderdeelnr 111362). Ander gebruik niet
toegestaan. Alleen voor professioneel gebruik.

Deze instructic moet worden gebruikt samen met de ESP 7 Optie 1
instructies.

Wanneer u een nieuw optiebord aanbrengt of verwijdert:

1. Moet u voorzorgsmaatregelen tegen statische elektriciteit
nemen.

2. Zorg ervoor dat de stroom van de ESP 7 is gehaald voor u
een optiebord aansluit of losmaakt. (Wacht op zijn minst 10
seconden nadat u de stroom eraf gehaald hebt).

3. Naderhand moeten de op de fabriek ingestelde
defaultwaarden opnieuw worden ingevoerd en de
parameters.

FUNCTIE SUBPROGRAMMA CONFIGURATIE

Met optie 5 kan de activeermodus van de uitgangen "nSCREWS OK" en
"CYCLE OK" worden gekozen.

Na de parameter TYPE FILT verschijnt het volgende bericht:

OK N SCREWS OFF

Als de optie OFF gekozen is, is het op de I/U connector verschijnende
signaal "nVIS OK" ononderbroken. Het is mogelijk een impulssignaal
te verkrijgen door een getal tussen 100 en 1000 te kiezen, dat staat voor
de duur van de impuls in ms.

Dezelfde methode wordt gebruikt voor de volgende parameter:

OK CYCLE OFF

FUNCTIE - MODUS VOOR PARAMETERWIJZIGING
Denk erom dat een gereedschap niet hoeft te zijn aangesloten om
parameterwijzigingen uit te voeren.

Parameter: WAARDEN

Om specifieke parameterwaarden in te stellen, drukt u gedurende 3
seconden op de modustoets (P) hierdoor wordt de modus voor
parameterwijziging ingevoerd waarbij het volgende wordt getoond:

PARAMETERMODOUS

Als de faciliteit voor wachtwoord is aangezet in de “Instelroutine”, die
in Optie 1 wordt beschreven (d.w.z. het wachtwoord “Ja”), wordt het

volgende getoond wanneer de modustoets wordt losgelaten:

WACHTWORD 0

Als er een wachtwoord is aangezet, kunt u dit invoeren door de naar-
boven toets (toegenomen +) of de naar-beneden toets (afgenomen -) te
gebruiken. Om het nummer te valideren, drukt u op de modustoets (P)
en laat u hem los.

Als het verkeerde wachtwoord is gebruikt zal de unit terugkeren naar de
vooraf ingestelde werkwijze zonder wijzigingen in parameters.

Als er geen wachtwoord is geselecteerd, zal deze bewerking
A worden overgeslagen en de eerste parameter zal worden
gepresenteerd aan de bediener.

Wanneer de modustoets daarna ingedrukt en losgelaten wordt, zal de
eerste parameter aan de gebruiker worden gepresenteerd. De gebruiker
kan een lijst van parameters bekijken door op de modustoets te drukken.
Er wordt altijd slechts één parameter tegelijk gepresenteerd. Deze
parameter kan worden gewijzigd met de naar-beneden toets
(afgenomen -) of de naar-boven toets (toegenomen +). Door op de
modustoets te drukken (P), wordt een gewijzigde waarde tijdelijk
opgeslagen en wordt de volgende parameter gepresenteerd. Als de
modustoets (P) langer dan 3 seconden wordt ingedrukt, worden alle
parameterwijzigingen opgeslagen, de modus voor parameterwijziging
wordt gesloten en de unit hervat zijn normale werking. Na de periode
van 3 seconden wordt het volgende getoond en dit verdwijnt wanneer de
toets wordt losgelaten.

PARAMTERLAGRET

De Instelmodus en de Parametermodus zullen allebei automatisch
worden afgesloten, als er langer dan 60 seconden geen input van de
gebruiker is. In dat geval zullen er GEEN wijzigingen worden
opgeslagen en het programma zal werken volgens de oorspronkelijk
ingestelde waarden.

Parameter: GEREEDSCHAP/MODUS
Met ingestelde parameters als de Basisversie.

Parameter: EXTERNE VOORUIT

De parameter kan worden geconfigurerd als UIT, EN of ALLEEN en
wordt gebruikt samen met de I/U poorten.

UIT: betekent niet actief, dus alleen de starter van het gereedschap
(Hendel/Trigger en/of druk) zal actief zijn.

EN: betekent dat de starter van het gereedschap (Hendel / Trigger en/of
druk) en het externe signaal geleverd moeten worden om de bewerking
te laten beginnen.

ALLEEN: betekent dat de bewerking van aandraaien of omgekeerde
richting alleen geactiveerd zullen worden door het ermee
corresponderende externe signaal.

Als GEREEDSCHAP geprogrammeerd is als DRUK, zal de
AZA. ALLEEN functie, hoewel deze wordt getoond, worden
opgeslagen als EN. Dit is opzettelijk.

Parameter: EXTERNE IN OMGEKEERDE RICHTING

De parameter kan worden geconfigureerd als UIT, EN of ALLEEN en
wordt gebruikt samen met de I/U poorten.

UIT: betekent niet actief, dus alleen de omgekeerde richting van het
gereedschap (knop en druk) zal actief zijn.

EN: betekent dat de omgekeerde richting van het gereedschap (knop en
druk) en het externe signaal moeten worden geleverd om de bewerking
te laten beginnen.

ALLEEN: betekent dat de bewerking van omgekeerde richting, alleen
zal worden geactiveerd door het ermee corresponderende externe
signaal.

. Als GEREEDSCHAP geprogrammeerd is als DRUK, zal de
. ALLEEN functie, hoewel deze wordt getoond, worden
opgeslagen als EN. Dit is opzettelijk.

Parameter: EXTERNE STOP

Deze parameter kan worden geselecteerd als NEE of JA en wordt
gebruikt samen met de 1/0 poorten.

NEE: betekent niet actief.

JA: betekent dat er een extern signaal voor nodig is om het aandraaien
te stoppen (d.w.z. Het gereedschap wordt gebruikt om een
bevestigingsmiddel / onderdeel op een specifieke plaats aan te brengen,
meer dan volgens een torsie). Als de koppeling plaatsvindt voor het
externe signaal, dan zal het aandraaien de status worden gegeven van
NOK (cyclus niet voltooid).

Parameter: SELECTEER GROEP

Deze parameter kan worden ingesteld op EXT, 1, 2, 3 of 4 en wordt
gebruikt samen met de I/O poorten.

Als 1, 2, 3 of 4 geselecteerd is, zal de parametergroep die gebruikt of
bewerkt moet worden, geselecteerd worden door het nummer dat via het
scherm is geprogrammeerd.

Als EXT is geselecteerd zal de parametergroep, die gebruikt of bewerkt
moet worden, geselecteerd worden door Externe /0 PROG SEL 1 en
PROG SEL 2 lijnen te gebruiken.
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Wijzigingen in de PROG-SEL input zullen worden genegeerd als het
aandraaien al is begonnen.

Parameter: LANGZAME TIJD, LANGZAME SNELHEID

Als de Langzame Tijd geselecteerd is met een waarde die groter is dan
0, zal de parameter Langzame Snelheid verschijnen en kan er een
waarde worden geselecteerd. Het gereedschap zal beginnen met de
geprogrammeerde Langzame Snelheid en zal daarna automatisch
overschakelen op de geprogrammeerde SNELLE of EIND snelheid
nadat de Langzame Tijd voorbij is. Als de Langzame start op O is
ingesteld, zal de parameter Langzame Snelheid worden overgeslagen.
De Langzame Tijd / Snelheid parameters zijn alleen van toepassing op
de bewerking van aandraaien

De Langzame Fase functioneert niet wanneer de

“A. Hoogspanningsstroom mogelijkheid wordt gebruikt, ook al
kunnen de Langzame Tijd en Langzame Snelheden
geprogrammeerd worden.

Parameter: SNELLE TIJD, SNELLE SNELHEID

Als de Snelle Tijd geselecteerd is met een waarde die groter is dan 0, zal
de parameter Snelle Snelheid verschijnen en kan er een waarde worden
geselecteerd. Het gereedschap zal draaien op de geprogrammeerde
Snelle Snelheid en zal daarna automatisch overschakelen op de
geprogrammeerde EIND snelheid nadat de Snelle Tijd voorbijj is.

. Om ervoor te zorgen dat het bevestigingsmiddel op de juiste
A28 manier wordt aangedraaid, moet de wijziging van Snelle
Snelheid naar Eind Snelheid gebeuren voor de tijd die nodig is
voordat het aandraaien van het bevestigingsmiddel, voorbij is.
De Snelle Tijd / Snelheid parameters zijn alleen van toepassing
op de bewerking van aandraaien.

Parameter: EIND TIJD, EIND SNELHEID

De selectie van de Eind Tijd en Snelle Snelheid zal van toepassing zijn
na de langzame en snelle tijd (als deze geprogrammeerd zijn). Het
gereedschap  draait op deze snelheid tot het of de
stroomafsluitingsbewerking (bediend door de koppeling of de stroom)
plaats heeft, of de ingestelde tijd, als deze is geprogrammeerd, voorbij is.

In non FAS modus, zal er een “F5” foutenbericht in de rechtse tekens
worden getoond voor het geval dat er zich een “Eind Tijd Voorbij”
voordoet voordat de bewerking is voltooid.

In FAS modus, zal er een “FOUT-5" bericht worden getoond op het
tweede afleesvenster voor het geval er zich een “Eind Tijd” voorbij
voordoet voordat de bewerking is voltooid.

Parameter: SNELHEID IN OMGEKEERDE RICHTING:
Dit is de snelheid die wordt gebruikt voor bewerkingen in omgekeerde

richting.

Parameter: VOOR OMGEKEERDE RICHTING
Gereedschappen)

(Alle

Er kan een bewerking in omgekeerde richting, gevolgd door een
aandraaibewerking worden geselecteerd. Dit zal inhouden dat het
gereedschap eerst in omgekeerde richting zal draaien gedurende de
geprogrammeerde periode van “Voor Omgekeerde Richting” en daarna
automatisch in voorwaartse richting zal gaan draaien tot de koppeling-
of stroomafsluiting heeft plaatsgevonden.

Om de voor-omgekeerde richting te activeren, programmeert u de
“Voor-omgekeerde richting” tijd en de “Snelheid Omgekeerde
Richting” voor snelheid omgekeerde richting, de volgende parameters
kunnen daarna worden geselecteerd, naar gelang nodig is: langzame tijd/
snelheid, snelle tijd/snelheid en eind tijd/snelheid. De cyclus zal bij
voltooiing worden beéindigd met een geldig koppeling- of
stroomafsluitingsignaal en een OK (Cyclus Voltooid) signaal. Het
gereedschap zal ook stoppen, als de status van starten (knop of externe
start) wordt losgelaten voordat de koppeling- of stroomafsluiting heeft
plaatsgevonden. Dit zal een status van NOK (cyclus niet voltooid) ten
gevolge hebben.

Parameter: AUTO-OMGEKEERDE RICHTING (ALLEEN SLE
Handbediende (Hendel), Trigger, Stroombediende en Schuine Kop
Gereedschappen)

Er kan een tijdsduur voor Auto-Omgekeerde Richting worden
geselecteerd. Dat zal inhouden dat nadat er een koppeling- of
stroomafsluiting heeft plaatsgevonden, het gereedschap automatisch in
omgekeerde richting zal gaan draaien en zal lopen gedurende de
bepaalde tijd en vervolgens zal stoppen. De auto-omgekeerde richting
bewerking zal alleen worden uitgevoerd, als de cyclus voor aandraaien
uitgevoerd is met een geldig koppeling- of stroomafsluitingsignaal. De
cyclus zal worden beéindigd bij voltooiing van de volledige
geprogrammeerde periode van Auto Omgekeerde Richting, met een OK
(Cyclus Voltooid) signaal.

Het gereedschap zal ook stoppen, als de status van starten of externe
start zijn uitgezet (d.w.z. knop, druk-start of externe start signalen)
voordat de koppeling of stroomafsluiting heeft plaatsgevonden, of
voordat de volledige tijd van Auto Omgekeerde Richting voorbij is. Dit
zal een status van NOK (cyclus niet voltooid) ten gevolge hebben.

Parameter: STROOM (alleen SLE Druk en Hendel Stroombediende
Gereedschappen):
ESP 7 Stroombediende Modus.

STROOMMODUS wordt geselecteerd, wanneer de parameter
STROOM geprogrammeerd is met waarden tussen 30% en 100%.

Dit biedt nog een andere parameter, Hoogspanningsstroom, die
verderop in deze Onderhouds- en Bedieningsinstructies wordt
behandeld.

Wanneer er in Stroommodus wordt gewerkt, is het belangrijk om het
volgende in gedachten te houden:

1. Alle programmeerbare Hoogspanningsstroom, Snelle Snelheid,
Stroom en Eind Snelheid waarden tussen 30% en 100%, zijn met
intern omgezet in waarden, die voorkomen dat op een harde
verbinding de maximaal nominale torsie van het gereedschap
wordt overschreden, hetgeen schade aan het gereedschap zou
kunnen toebrengen. De daaruit voortkomende omgezette Stroom
en Snelheden worden weergegeven zoals in de volgende
voorbeelden wordt getoond.

2. Denk erom dat de bovengenoemde reducties de snelheid van het
gereedschap in Stroommodus verminderen en dat zowel Stroom
als Snelheid invloed hebben op de eindtorsie.

3. De gereduceerde waarden houden in dat bij alles behalve een harde
verbinding, de maximaal haalbare torsie minder zal zijn dan die
haalbaar is bij een harde verbinding.

4. De maximum nominale torsie voor SLE Stroombediende
gereedschappen is:

Gereedschap - Torsie Relatie
Gereedsch Zachte Half Zachte Harte
ap Verbinding Verbinding (Nm) Verbinding
Verbinding (Nm) (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 2.5 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

5. Weergegeven waarden: Dit zijn de waarden zoals hieronder getoond
worden. (S geeft Snelheid aan en C geeft Stroom aan).
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Voorbeeld voor Eind Snelheid en Stroom (Hoogspanningsstroom
UIT, NIET FAS Modus)
Eerste Scherm: (Oorspronkelijk Geprogrammeerde Stroom)
Geprogrammeerde Eind
Fase Stroom

G1 DRUK C50% - -

C geeft Geprogrammeerde Stroom in Stroommodus aan.
Tweede Scherm: (Waarden voor Eind Fase Snelheid en Stroom)
Interne Eind
Snelheid

Interne
Stroom

G1FINALS-40C-40

Tweede scherm toont waarden na eventueel benodigde omzetting
Weergave op volgorde getoond, wanneer de + toets wordt gebruikt.
Omgekeerde volgorde bij - toets.
Voorbeeld van Eind Snelheid en Stroom (Hoogspanningsstroom
UIT, FAS Modus).
Eerste Scherm: (Oorspronkelijk Geprogrammeerde Stroom)

Geprogrammeerde Eind

Fase Strom

G1 DRUK C 50% 02

Tweede Scherm: (FAS Scherm)

F10OK:01.2 03 02

Derde Scherm: (Waarden voor Eind Fase Snelheid en Stroom)

Interne Eind
Snelheid

Interne
Stroom

G1EIND S-40C-40

Derde scherm toont waarden na eventueel vereiste omzetting.
Weergave op volgorde getoond, wanneer de + toets wordt gebruikt.
Omgekeerde volgorde bij - toets.

Parameter: HOOGSPANNINGSSTROOM (alleen SLE Stroom
Gereedschappen):

Gebruik deze parameter voor applicaties waarbij een Hoogspanning/
Torsie vereist is in de eerste fase (d.w.z. schroefdraad maken in plastic),
maar waarbij alleen een lage torsie vereist is in de Eind Fase. Om de
HOOGSPANNINGSSTROOM parameter te gebruiken, programmeert

u eerst de vereiste waarde voor Snelle Snelheid en daarna de vereiste
HOOGSPANNINGSSTROOM  waarde (30% tot 100%) en
programmeert u de vereiste stroom voor de Eind Snelheid Fase met
behulp van de STROOM parameter. Als de
HOOGSPANNINGSSTROOM parameter als “Uit” is
geprogrammeerd, dan werken de Stroom- en Snelheid parameters zoals
hierboven is beschreven.

4 1. Indien de Snelle Snelheid Fase niet is geprogrammeerd vOor
ASR men de geprogrammeerde Hoogspanningsstroom
mogelijkheid gebruikt, zal alleen de Eind fase draaien, dit zal
evenwel weergegeven worden in het “Snelle” Scherm in
Werkmodus zoals hier wordt getoond.

G1 NO FASTSPEED!

Juiste situatie bij programmeren van Snelle Tijd en Snelle

Snelheid.

2. De Langzame Fase functioneert niet, wanneer de
Hoogspanningsstroom mogelijk wordt gebruikt, ook al
kunnen de Langzame Tijd en Langzame Snelheden
geprogrammeerd worden.

Mocht u hulp nodig hebben bij het gebruik van deze mogelijkheid,

neem dan alstublieft contact op met uw plaatselijke technische

servicemonteur.

Weergegeven waarden: Deze worden zoals hieronder getoond. (S

geeft Snelheid aan en C geeft Stroom aan).

Voorbeeld van Snelle Snelheid en Hoogspanningsstroom plus Eind
Snelheid en Stroom. (Hoogspanningsstroom AAN, NIET-FAS
Modus)

Eerste Scherm: (Oorspronkelijk Geprogrammeerde Stroom)

G1 DRUK C 50% - -

C geeft Geprogrammeerde Stroom in Stroommodus aan

Tweede Scherm: (Met Hoogspanningsstroom en Snelle Snelheid
parameters geprogrammeerd, toon waarden voor Snelle Fase Snelheid
en Hoogspanningsstroom) *** Zie bovenstaande Waarschuwing indien
Snelle Snelheid niet geprogrammeerd is.
Interne Snelle
Snelheid

Interne Hoogspan-
ningsstroom

G1SNELS-43C-60

Derde Scherm: (Waarden voor Eind Fase Snelheid en Stroom)
Interne
Stroom

Interne Eind
Snelheid

G1FINALS-40C-40

Tweede en Derde schermen tonen waarden na eventueel vereiste
omzetting.

Schermen tonen volgorde wanneer de + toets gebruikt wordt.
Omgekeerde volgorde bij gebruik van - toets.

Voorbeeld van Snelle Snelheid en Hoogspanningsstroom plus Eind
Snelheid en Stroom (Hoogspanningsstroom AAN, FAS Modus).
Eerste Scherm: (Oorspronkelijk Geprogrammeerde)

G1 DRUK C 50% 02

C geeft Geprogrammeerde Stroom in Stroommodus aan
Tweede Scherm: (FAS Scherm)

F10OK:01.2 03 02

Derde Scherm: (Met Hoogspanningsstroom en Snelle Snelheid
parameters geprogrammeerd, toont waarden voor Snelle Fase Snelheid
en Hoogspanningsstroom).
Interne Snelle
Snelheid

G1SNELS-43C-60

Interne Hoogspan-
ningsstroom

Vierde Scherm: (Waarden voor Eind Fase Snelheid en Stroom)
Interne
Stroom

Interne Eind
Snelheid

G1FINALS-40C-40

Derde en Vierde Schermen tonen waarden na eventueel benodigde
omzetting.

Schermen tonen volgorde wanneer de + toets wordt gebruikt.
Omgekeerde volgorde bij gebruik van - toets.

Parameter: CC-MODUS

Deze parameter moet alleen worden gebruikt bij automatische
gereedschappen. Deze geeft de mogelijkheid door meting van de door de
motor verbruikte stroom vast te stellen of het gereedschap de
schroefthandeling goed heeft uitgevoerd. Hiervoor meet de stuurkast de
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stroom tijdens de schroefhandeling en verstuurt deze een GOED
resultaat wanneer de stroom van de motor een eerdere door een auto-
leerprocedure vastgestelde drempel (CC-VALUE) overschrijdt.

Om deze auto-leerprocedure uit te voeren, gaat u naar:

SC-MODUS LEREN

Hier wacht de stuurkast, na indrukken van de toets P, op een serie van 8
spanhandelingen, die zijn uit te voeren bij de eindtoepassing.

LEREN 1: 1:--

Voer de eerste schroethandeling uit. De stuurkast geeft dan de
overeenkomstige stroommeting aan en wacht op de tweede
schroethandeling. Opmerking: een losschroethandeling is mogelijk en
heeft geen invloed op de procedure. Wanneer de 8 schroethandelingen
zijn uvitgevoerd, geeft de stuurkast de berekende waarde CC-VALUE
weer en verlaat de modus voor parameterwijziging.

SC-VALUE

=> 64

Wanneer u teruggaat naar de modus voor parameterwijziging, kunt u de
parameter CC-VALUE lezen en wijzigen met behulp van de toetsen (+)
en (-) door naar de volgende modus te gaan:

SC-MODUS BEWER

Hierna krijgt u toegang tot de parameter CC-DEPART:

SC-TSTART

0.2

Met deze parameter kan de stroommeting gedurende de in seconden
bepaalde tijd worden verhinderd door CC-DEPART na het starten van
het gereedschap. Zo wordt voorkomen dat de stroomwaarde bij
motorstart wordt meegerekend, gezien deze hoger is dan de waarde CC-
VALUE.

Wanneer deze parameters geprogrammeerd zijn, houden de GOEDE en
FOUTE resultaten rekening met de stroomwaarde om vast te stellen of
de schroefhandeling goed is uitgevoerd, bij gebruik van een automatisch
gereedschap.

Als de schroefhandeling voor beéindiging van de tijd CC-
DEPART uitgevoerd is, dan verstuurt de stuurkast geen resultaat,
want de stroommeting wordt verhinderd.

De goede werking van de CC-MODUS vereist het volgende:
AER. «  De schroefhandeling moet verplicht op de maximale
snelheid (EINDSNELHEID 100%).

* De na de auto-leerprocedure berekende waarde van de
parameter CC-VALUE moet minstens 60 zijn. Deze waarde
is afhankelijk van de onbelaste snelheid van het gereedschap,
het doelkoppel en het assemblagetype, terwijl rekening moet
worden gehouden met het feit dat men betere resultaten
bereikt met een minder snel draaiend gereedschap, als het
koppel hoger is of als de aangebrachte spanning meer
elastisch is.

De volgende configuraties leveren goede resultaten op:

* voor gereedschappen van het type SLE047, SLE045,
SLE036, SLE030 en SLE026 ; als het doelkoppel tenminste
gelijk is aan de helft van het maximale koppel.

* voor gereedschappen van het type SLE026, als het
doelkoppel tenminste gelijk is aan de helft van het maximale
koppel en men een spanhoek van tenminste 10° toepast.

Parameter: AANZETTEN FAS:

Wanneer JA geselecteerd is, biedt het CP Fastening Assurance System

(FAS) (CONTROLESYSTEEM VOOR AANDRAAIEN) de

mogelijkheid om te verifiéren dat alle bevestigingsmiddelen in een

montage op de juiste manier zijn aangedraaid, zonder het
investeringsniveau dat gewoonlijk  wordt geassocieerd met
montagecontrolesystemen en extra inspecties.

1. Wanneer er in FAS Modus wordt gewerkt, kunnen NOK

A voorwaarden alleen opnieuw worden ingesteld met behulp van

de Externe 1/0 Laatste Opnieuw Instellen of Alles Opnieuw

Instellen signalen (of door de stroom van de ESP 7 Aan of Uit

te zetten). Het is derhalve zeer raadzaam om een geschikt

bedieningspaneel of interface beschikbaar te stellen om deze

signalen in te schakelen. (Verbinding hiervan met de ESP 7

moet gebeuren door middel van een afgeschermde kabel).

2. Bij werken in Opeenvolgingmodus, zal het Externe 1/0 Alles
Opnieuw Instellen signaal alleen de huidige Groep opnieuw
instellen. Om opnieuw in te stellen naar de eerste Geldige
Groep (wordt verderop beschreven), moeten zowel Laatste
Opnieuw Instellen als Alles Opnieuw Instellen samen
ingeschakeld zijn.

3. FAS Modus biedt 2 tot 4 schermen. Deze zijn allemaal
toegankelijk door middel van of de (+) of de (-) toets. Het
normale werkmodusscherm is beschikbaar net als eerder, het
tweede dat hieronder getoond wordt, laat de status zien van
de FAS, de overgebleven één of twee schermen tonen de
waarden voor interne Snelheid en Stroom, die worden
gebruikt. (Raadpleeg eerdere sectie waarin Stroom en
Hoogspanningsstroom worden beschreven).

Waarschuwing:

Om de functie FAS te gebruiken met een automatisch gereedschap, is
het verplicht eerst CC-MODUS te valideren en de auto-leerprocedure uit
te voeren.

Door de timing of de elektrische signalen van de schroevendraaier te
vergelijken met 5 ingestelde tijdsparameters, kan de aandraaicyclus
worden gemonitored en output signalen worden gegenereerd voor
bevestiging van de montage als zijnde OK of NOK.

De output signalen kunnen vervolgens worden gecombineerd om aan te
geven dat alle bevestigingsmiddelen op het onderdeel op de juiste
manier zijn aangedraaid.

Kenmerken:

*  Meting van het tijd gebonden aandraaiprofiel van het
bevestigingsmiddel voor het snel instellen van de parameter.

e 4  programma’s
bevestigingsmiddelen.

voor  verschillende  profielen  van
* De capaciteit voor maximaal

programmagroep.

99 Dbevestigingsmiddelen per

*  OK en NOK scherm voor elk bevestigingsmiddel en groep.

«  Externe Input / Output connector, die een geisoleerd 24V interface
biedt tussen de externe apparatuur (d.w.z. PLC) en de interne ESP
logica.

Tijdens werking wordt de geselecteerde Programmagroep getoond

samen met het aantal bevestigingsmiddelen dat nog moet worden

aangedraaid.

G4 MANU * 80% 05

* S geeft geprogrammeerde Eind Snelheid in Niet-Stroommodus aan.

* C geeft Geprogrammeerde Stroom in Stroommodus aan.

Bovendien, door de “Naar-boven” en “Naar-beneden” toetsen te
gebruiken, komt er een scherm beschikbaar dat de status van de FAS
bewerking laat zien. De rechtse tekens laten de geprogrammeerde
parameterwaarde van de Schroef/Groep zien (5) en het aantal schroeven
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dat nog gedaan moet worden (2).

F4 OK:03.4 05 02

Dit scherm kan ook worden gebruikt voor het vaststellen van de

tijdslimieten van de parameters T1 en T2.

Om de waarden van de timer voor een bevestigingsmiddel vast te

stellen, wordt aanbevolen om de volgende richtlijn te gebruiken. Denk

erom dat het wordt aanbevolen om een extern bedieningspaneel, hoewel
het niet essentieel is voor de basisinstelling van de timer, beschikbaar te
hebben om de verschillende Externe 1/O signalen aan te zetten.

1. Selecteer de vereiste Programmagroep en programmeer de
Langzame, de Snelle en de Eind tijd en snelheden om het mogelijk
te maken het bevestigingsmiddel op de juiste manier aan te draaien.
(Zorg ervoor dat Voor-omgekeerde richting, Auto-omgekeerde
richting, en NOK Ontvangst op Uit / Nee staan en zet “Eind Tijd”
op Uit, of op een relevante waarde om met elke bevestigingstijd
rekening te houden).

. Denk erom dat als één van de parameters voor Langzame, Snelle
AR, of Eind Snelheden en Tijd wordt gewijzigd, de tijden voor T1 en
T2 gewijzigd zullen moeten worden.

2. Stel: FAS =JA.
3. Stel de volgende FAS parameters in op de kenmerkende waarden
die hieronder worden getoond.

TO - Onjuist =0,5 *De waarde voor productie kan worden
vastgesteld zoals beschreven wordt aan het eind
van deze procedure.

Deze waarde zal na deze tests worden
gewijzigd.

Deze waarde zal na deze tests worden
gewijzigd.

**[s voor deze testprocedure op 0 gesteld en alle
koppelingbediende “SLE” gereedschappen, zijn
geprogrammeerd als DRUK. Voor andere
gereedschappen, zie de opmerking over T3 aan
het eind van deze procedure.

Deze waarde moet worden gewijzigd zodat de
totale tijd wordt weergegeven, die nodig is om
alle bevestigingsmiddelen in deze groep aan te
draaien of gewoon op een waarde die deze tijd
meer dan genoeg te boven gaat.

Neem voor dit voorbeeld aan dat het onderdeel
4 bevestigingsmiddelen heeft.

T1-MIN =0,1
T2-MAX =99

T3 - =0
Vrijgeven

T4-SOM =100

Schroef/Groep= 4

Groepstart op INT of EXT
NOK Ontvangst op NEE
Opeenvolging op UIT

* Gebruik de schroevedraaier om een bevestigingsmiddel aan te
draaien. Denk erom dat met T1=0,1 en T2 =9,9 de resultaten OK.
moeten zijn Als dit niet zo is, onderzoek dan de daarmee verbonden
code(s) voor fouten en wijzig de van toepassing zijnde
parameter(s) en/of corrigeer het probleem.

*  Maak het gereedschap vrij en schrijf de waarde in het afleesvenster
op in de tabel hieronder. Dit is de tijd voor dat bepaalde
bevestigingsmiddel.

* Herhaal dit voor 10 of meer OK bevestigingsmiddelen voor elk
type schroef dat moet worden geprogrammeerd in de ESP 7 FAS
Programmagroepen. (Maximaal 4 typen, een per Programmagroep)

*  Voeg 0,2 aan de maximale tijd toe en trek 0,2 van de minimale tijd
af. Zo verkrijgt u de aanvankelijke T2 en T1 waarden die voor ieder
type schroef moeten worden ingevoerd.

Type Type Type Type
Schroef 1 Schroef2 Schroef3 Schroef 4

Tijd 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Tijd 2 0.79 0.41 2.10 3.41
Tijd 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Tijd 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Tijd 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Hoogste +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 430
Laagste -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Voorbeeld:

De aandraaitijd voor Schroeftype 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75, 0.73,
0.77,0.76, 0.74, 0.75.

Maximale tijd (T2)
Minimale tijd (T1)

=0.79+0.2
=0.72-0.2

=0.99
=0.52
Aantal schroeven in het onderdeel - 4.

Programmeer deze T1 en T2 waarden in de relevante

Programmagroepen.

Draai meer bevestigingsmiddelen aan als bevestiging dat u met de
nieuwe Tl en T2 waarden OK resultaten verkrijgt. Gebruik de
foutencodes om eventuele problemen te identificeren (e.g. FOUT — 1 als
de tijd voor aandraaien te kort is of FOUT — T2 als de tijd voor

aandraaien te lang is).
i De tijdslimieten T1 en T2 kunnen vergroot of verkleind worden,
A terwijl er productie-ervaring wordt opgedaan. De waarden zullen
athangen van de consistentie van de onderdelen, die worden
gemonteerd, de startpositie van de onderdelen en bedienings
“technieken”.

* Om de “TO — Onjuist” waarde vast te stellen: Deze parameter wordt
gebruikt voor het testen van een al aangedraaid bevestigingsmiddel.
Terwijl u hetzelfde gereedschap en dezelfde bevestingsmiddelen
gebruikt als hierboven zijn gebruikt, stelt u, “TO — Onjuist” op een
waarde in, die ervoor zorgt dat FOUT — 0 zal verschijnen, wanneer er
een al aangedraaid bevestigingsmiddel wordt aangedraaid. Met een
gereedschap dat langzaam aandraait, is het mogelijk dat de waarde
groter dan 1,0 moet zijn.

** Om de “T3 — Vrijgeven” waarde vast te stellen: Deze parameter
wordt gebruikt om te testen of het Startsignaal (d.w.z. Vooruit-knop,
Ext Vooruit), te snel wordt vrijgegeven nadat de koppeling- of
stroomafsluiting heeft plaatsgevonden. Terwijl u hetzelfde gereedschap
en dezelfde bevestigingsmiddelen gebruikt als hierboven zijn gebruikt,
stelt u de “T3 — Vrijgeven” op een waarde in, die ervoor zorgt dat
FOUT - 3 bij het aandraaien net niet plaatsvindt. In feite brengt T3 een
uitstel aan tussen de Koppeling / Stroomafsluiting en het aanzetten van
het OK (Cyclus Voltooid) signaal. Kenmerkende waarden zijn 0,1 en
daarboven, afhankelijk van de snelheid van het gereedschap, het
bevestigingsmiddel en de bediener.

SCHRIJF ALLE
referentiemateriaal.

PARAMETERS OP als toekomstig

Parameter: GROEPSTART:

Deze parameter kan worden ingesteld voor INTERN of EXTERN. De
volledige groep van cycli is gedefineerd als een groep. De bewerking
van een dergelijke groep kan worden geactiveerd doordat of het
gereedschap aan de eerste cyclus (schroef) binnen deze groep begint
(INTERN), of door een Extern I/U GROEPSTART signaal.

i Als de Groepstart geprogrammeerd is als Ext, dan moet dit

“A. signaal voor alle bewerkingen zijn ingeschakeld. Denk erom dat
het kan worden aan/uitgezet door externe bediening voor elke
Groepstart (d.w.z. Gebruik dit als een extern “Master aanzet”
signaal).
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Parameter: T0, T1, T2, T3, T4 : binnen een Programmagroep, die moeten worden aangedraaid (d.w.z.  Hoogspanningsstroom worden beschreven).
Temps Aantal bevestigingsmiddelen op het onderdeel).
»  Deze waarde wordt getoond gedurende FAS bewerkingen samen met F1 05 05
NOK OK NOK ‘ het aantal dat nog moet worden aangedraaid.
Gereedschap Parameter: NOK ONTVANGST: Links wordt de geactiveerde programmagroep (F1, F2, etc.) getoond. De
Cyclus van het gereedschap stopt Met iedere schroefbewerking, zal er cen resultaat voor de laatste ~ Mummers rechts geven het totale aantal schroeven weer dat voor deze

Y

> T3 ’4»}»7

-

0 TO T1 T2

TO0-Onjuist  Periode om te controleren of de schroef al is aangedraaid.
Koppeling- of stroomafsluiting moet binnen deze periode
plaatsvinden. Het is aan te bevelen dat de tijd wordt
vastgesteld bij een al aangedraaid bevestigingsmiddel
gedurende de instelprocedure van het tijdmechanisme.
Kenmerkende waarde = 0,5 tot >1 afhankelijk van het
gereedschap, de snelheid en het bevestigingsmiddel.
Minimale tijd tussen start en werking van koppeling of
stroomafsluiting. (De tijd wordt bepaald in de sectie,
waarin het instellen van het tijdmechanisme wordt
beschreven).

Maximale tijd tussen start en werking van koppeling of
stroomafsluiting. (De tijd wordt bepaald in de sectie,
waarin het instellen van het tijdmechanisme wordt
beschreven).

T3-Vrijgeven Minimale tijd tussen werking van koppeling of
stroomafsluiting en knop voor Vrijmaken. (Moet worden
ingesteld op 0 voor “SLE” koppelingbediende
gereedschappen, wanneer ze zijn geprogrammeerd als
DRUK. Een kenmerkende tijd voor andere soorten
gereedschappen is 0,1 of langer).

Som Maximale totale tijd waarin alle cycli voor
aandraaien binnen een groep moeten zijn voltooid
(gemeten vanaf het begin van de eerste cyclus tot het
eind van de laatste cyclus). In het algemeen gebruikt in
geautomatiseerde machines. De tijd wordt bepaald door
de onderdelen en het montageproces.

T1-Min

T2-Max

T4-Som

Elke bewerking van aandraaien krijgt een status volgens deze
tijdswaarden, van of OK of NOK.

Parameter: SCHROEVEN/GROEP:
Deze parameter wordt ingesteld op het aantal bevestigingsmiddelen

bewerking zijn (NOK/OK). Als het systeem is ingesteld voor NOK
ONTVANGST, wordt het gereedschap uitgeschakeld na een NOK
resultaat, totdat het Ext I/O signaal NOK ONTVANGST wordt
geactiveerd. Dit zal het mogelijk maken om het volgende
bevestigingsmiddel aan te draaien. Of, na ontvangst van het NOK
Ontvangst signaal, kan een schroef met de status van NOK worden
herhaald door sde LAATSTE OPNIEUW INSTELLEN input te
gebruiken. Wanneer het vereiste aantal schroeven is verwerkt, zal
SCHROEVEN OK of SCHROEVEN NOK output geactiveerd worden
om het groepsresultaat aan te geven. Dit resultaat zal worden uitgewist
met het ALLES OPNIEUW INSTELLEN signalen, hetgeen eveneens
de tellingwaarde van de cyclus opnieuw op het vereiste aantal schroeven
instelt.

Parameter: OPEENVOLGING:

Deze parameter maakt automatisch de selectie mogelijk van de volgende
geldige opeenvolgende groep, nadat alle schroeven van de voorgaande
groep zijn voltooid.

i De normale opeenvolging is Programmagroep 1, 2, 3 en 4. Als

“A. het niet nodig is om een groep in de opeenvolgingbewerking te
voegen, moet de bepaalde Programmagroep SCHROEF/GROEP
selectie op 0 worden gezet.

Wanneer men in Opeenvolgingmodus is, zal het signaal EXT
2. Alles Opnieuw Instellen alleen de huidige Groep opnieuw
instellen. Om terug in te stellen aar de eerste geldige groep
(d.w.z. Eerste Groep met Schroeven/Groep niet gelijk aan 0),
moeten zowel Laatste Opnieuw Instellen en Alles Opnieuw
Instellen, actief worden gemaakt.

WERKMODUS - SCHERM:

Modus biedt 2 tot 4 schermen. Deze zijn allemaal toegankelijk door of
de (+) of de (-) toets te gebruiken. Het scherm van de normale
werkmodus is net als eerder beschikbaar, de tweede die hieronder wordt
getoond laat de status van de FAS zien, de overgebleven een of twee
schermen tonen de waarden voor interne Snelheid en Stroom, die
worden gebruikt. (Raadpleeg eerdere sectie waarin Stroom en

groep is geprogrammeerd en het aantal schroeven dat nog moet worden
gedaan.

F10OK:01.2 05 03

Wanneer het aandraaien is voltooid, zal het scherm de tijd laten zien
vanaf het begin tot de koppeling of stroomafsluiting in XX.X seconden.
Als er een onjuiste bewerking plaatsvindt, wordt het volgende getoond:

F1 FOUT-1 05 03

Gecodeerde foutenberichten worden getoond op het LCD scherm om het
probleem met het montageproces snel te identificeren. De berichten
omvatten:

FOUT-0 TO schending

Als de koppeling ingeschakeld is of de stroom wordt afgesloten binnen
TO aan het begin van de cyclus, dan geeft dit aan dat de schroef of al
aangedraaid, of er verkeerd is ingedraaid, of dat het de verkeerde
schroef en/of onderdelen zijn en dat deze voorkomen dat de schroef
kan draaien.

FOUT-1 T1 overschrijding

Als de koppeling ingeschakeld is, of de stroom sluit af voor T1, dan
geeft dit aan dat de schroef er verkeerd is ingedraaid, of dat de schroef/
het gat te kort is, en iets ervoor gezorgd heeft dat de schroef de
ingestelde torsie te vroeg in de cyclus bereikt.

FOUT-2 T2 overschrijding

Als de koppeling werkzaam is en de stroom wordt na T2 afgesloten, dan
geeft dit aan, dat de schroef geen draad meer heeft, of dat de schroef te
lang is, of dat het de verkeerde schroef en/of onderdelen zijn.

FOUT-3 T3 overschrijding
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Als de bediener de knop loslaat binnen de T3 periode nadat de
koppeling werkzaam is geweest, of de stroom afsluit, dan zal de cyclus
worden beschouwd als een NOK. Dit gebeurt om ervoor te zorgen, dat
het gereedschap op het bevestigingsmiddel gedurende een minimale
periode wordt toegepast teneinde ervoor te zorgen dat de afsluiting
plaatsvindt terwijl het gereedschap volledig werkzaam was op het
bevestigingsmiddel. Deze test wordt uitgevoerd door het T3
tijJdmechanisme de tijd tussen de koppeling of de stroomafsluiting te
laten uitstellen en het OK (Cyclus voltooid) signaal. (d.w.z. Het
gereedschap moet in werkzame staat worden gehouden, tot de OK
signalen beschikbaar zijn, anders zal er zich een NOK (Niet voltooid)
fout voordoen.

Denk erom dat wanneer u een SLE gereedschap gebruikt terwijl de
Modus geprogrammeerd is tot DRUK, T3 op 0 moet zijn ingesteld
omdat, dankzij de gereedschapsignalen, het niet mogelijk is om te
controleren of het gereedschap op het bevestigingsmiddel werd
gehouden, nadat de koppeling ingeschakeld is geweest.

FOUT -4 T4 overschrijding

De tijd om alle cycli voor aandraaien binnen de Programmagroep te
voltooien, heeft T4 overschreden. Dit kan zijn omdat er een probleem is
met onderdelen of met de machinecyclus enz.

FOUT -5 Overschrijding van de Eindtijd

De geprogrammeerde fase Eindtijd in Eindsnelheid is overschreden
FOUT -6 Auto Omgekeerde Richting is gestopt dankzij
onverwacht vroeg loslaten van de trigger.

Dit gebeurt als de status van actief zijn, verloren gaat gedurende het
omkeergedeelte van Auto omgekeerde richting d.w.z het gereedschap
is opgetild enz.

FOUT -7 GROEPSTART niet aanwezig

Het signaal voor Groepstart is uitgezet na het begin van het aandraaien

van een groep, waarbij de parameter Groepstart is ingesteld op Ext.

FOUT -8 Startstatus verloren

Trigger losgelaten, Gereedschap is opgetild, of het Externe 1/O signaal
is uitgezet alvorens de bewerking is voltooid. (De status wordt getest
na de TO — Onjuist tijd).

Samenvatting van de Inhoud van het Scherm in Parametermodus:

(Nummer in linkerkolom is Programmagroepnummer):

GRSCHP DRUK HANDBED/DRUKKEN
KEN

MODUS DRUK DRUKKEN/COMBINATIE
KEN

EXT. V. UIT UIT UIT/EN/ALEEN

EXT. A. UIT UIT UIT/EN/ALEEN

EXT. STOP UIT UIT/AAN

KIES / GROEP EXT EXT/1/2/3/4

1: LANGZ TIJD 0.7 UIT, 0.1...9.9 sec

1 : LANGZAAM 40 % 30% ... 100%

1 : SNELLE TIJD 0.7 UIT, 0.1...9.9 sec

1 : SNEL 80% 30% . ..100%

1: LAATSTGEBR 5.0 UIT, 0.1...9.9sec

1 : EINDSNELH 30% 30%...100%

1 : ACHTERUIT 60% 30% ... 100%

1 : OMGEK. BEG. UIT UIT,0.0...9.9 sec

1: AUTO-ACHTR UIT UIT,0.0...9.9 sec

1: STROOM UIT UIT, 30% . . . 100%

1 : HT-STROOM UIT UIT, 30% . .. 100%

1 : SC-MODUS UIT/LEREN/BEWER

1 : SC-VALUE

1 : SC-TSTART 0.0...25.5

l: NEE NEE/JA

MAAKFASVRIINEE

1:TO- VALS 0.1 0.0...9.9sec

1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec

1:T2-MAX 5.0 0.0...99.9 sec

1:T3-INCOMPL 0.5 0.0...9.9 sec

1: T4SOM 100 0...999

1 : SCHROEF GRP 3 0..99

1 : GROEPSTART INT INT/EXT

1 : NOKONTVANG NEE NEE/JA

VOLGORDE UIT UIT/AAN
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status van NOK het gevolg zijn.

Een geldige koppeling- of stroomafsluitingsbewerking vereist,

dat het gereedschap gedurende de bewerking stevig tegen het
bevestigingsmiddel wordt gehouden en dat het aandraaien is
voltooid binnen de tijdsduur van Eind Tijd (als deze is
geprogrammeerd). Raadpleeg voor nadere informatie,
“Verklaring van status van Groen OK LED” in ESP7
Programmeerbeschrijving - Optie 1.

Signalen op de I/U Connector:

Alle andere resultaten zullen een NOK op het scherm laten zien.

Signaal Richting | Pin/gemeensch Beschrijving Signaal Tijdsduur van het signaal
appelijke Type
verbindingen

EXTERNE In 21 Signaal om het gereedschap vooruit te laten lopen, kan exclusief worden L 24V signaal

VOORUIT gebruikt of samen met de gereedschapknop Moet voor de volgende cyclus uitgezet en weer aangezet worden

EXTERNE In 22 Signaal om het gereedschap in omgekeerde richting te laten lopen, kan L 24V signaal

OMGEKEERD exclusief worden gebruikt of samen met de gereedschapknop Moet voor de volgende cyclus uitgezet en weer aangezet worden

E RICHTING

EXTERNE In 12 Maakt het mogelijk om het gereedschap onmiddellijk te stoppen P 24V signaal. Zie opmerking hieronder.

STOP (dieptesensor, parkeerstand)

CYCLUS Uit 2/15 Geeft aan dat het aandraaien is voltooid- d.w.z. de koppeling is ingeschakeld L 24V signaal

VOLTOOID of de stroomafsluiting heeft plaatsgevonden Afhankelijk van de gekozen programmering in het subprogramma van configuratie:

(OK) -is het signaal aanwezig gedurende de geprogrammeerde tijd,
-blijft het signaal actief tot aan het begin van de volgende spancyclus (geen
achteruitgang of tot aan stopzetting van de ESP).

NIET Uit 1/14 Geeft aan dat het gereedschap is gestopt, maar dat het aandraaien geen succes L 24V signaal

VOLTOOID heeft gehad Het signaal blijft aan tot het begin van de volgende aandraaicylcus (niet in omgekeerde

(NOK) richting) of tot de stroom van de ESP is uitgeschakeld

PROG SEL 1 In 23 Grpl: 0V, Grp2: 0V, Grp3: +24V, Grp4: +24V L 24V Signaalniveau dat nodig is om het vereiste Programma's 1 t/m4 te seleceteren via
Ext

PROG SEL 2 In 24 Grpl: 0V, Grp2: +24V, Grp3: 0V, Grp4: +24V L 24V Signaalniveau dat nodig is om het vereiste Programma's 1 t/m4 te seleceteren via
Ext

n SCHROEVEN Uit 4/17 Geeft aan dat een volledige Groep schroeven met succes is voltooid, of het L 24V signaal

OK signaal Alles Opnieuw Instellen is ingeschakeld Athankelijk van de gekozen programmering in het subprogramma van configuratie:
-is het signaal aanwezig gedurende de geprogrammeerde tijd,
-blijft het signaal actief tot aan het begin van de le cyclus van de volgende groep, het
eind van de programmering of stopzetting van de ESP.
Denk erom dat dit sigaal ook aan is wanneer Alles Opnieuw Instellen is gebruikt.

n SCHROEVEN Uit 3/16 Geeft aan dat een Groep schroeven is voltooid, maar zonder succes L 24V signaal

NOK Signaal beschikbaar tot Laatste Opnieuw Instellen; Alles Opnieuw Instellen; Eind van

Programmeren of de stroom van de ESP is uitgeschakeld.
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Signaal Richting | Pin/gemeensch Beschrijving Signaal Tijdsduur van het signaal
appelijke Type
verbindingen

LAASTE In 11 Stelt opnieuw de laatste schroef in binnen huidige cyclus P 24V signaal. Zie opmerking hieronder.

OPNIEUW Gebruikt met Alles Opnieuw Instellen in Opeenvolging Modus om terug

INSTELLEN te keren naar eerste Geldige Groep

ALLES IN 10 Stelt opnieuw de laatste schroef in binnen huidige cyclus P 24V signaal. Zie opmerking hieronder.

OPNIEUW Gebruikt met Alles Opnieuw Instellen in Opeenvolging Modus om terug

INSTELLEN te keren naar eerste Geldige Groep

NOK IN 9 Stelt NOK van het laatste resultaat opnieuw in P 24V signaal. Zie opmerking hieronder.

ONTVANGSTT

GROEPSTART IN 8 Externe GROEPstart voor FAS bewerking L 24V signaalniveau.
Als Groepstart geprogrammeerd is tot Ext, dan moet dit signaal voor alle bewerkingen
worden ingesteld.
Denk erom dat et kan worden aangezet/uitgezet door externe bediening voor elke
Groepstart (d.w.z. Gebruik het als een extern “Meester Aanzet” signaal)

+24V 5/18 24V van externe voedingsbron L  |Voor alle Externe I/O bewerkingen vereist.

ov 6/7/13/19/20/25 |0V teruggeleider naar externe voedingsbron L  [Voor alle Externe I/O bewerkingen vereist.

Er is een externe 24V voedingsbron vereist om de Externe Input
AR en Output signalen aan te zetten. Maximale stroomoutput per
output is 500mA. Stroom per Input is 9mA. De uitgangen zijn
uitgangen met transistors en niet met droge contacten..

L Het signaalniveau dat nodig is voor de aangegeven tijdsduur.

P Kan een Puls zijn met een minimale tijdsduur van 200ms.

Als dit evenwel langer is, dan moet de Externe Stop worden uitgezet
voor het begin van de volgende cyclus.

Denk erom dat de signalen Laatste Opnieuw Instellen, Alles Opnieuw
Instellen en NOK Ontvangst door een steile flank geactiveerd worden.

Hoewel ze sterk of zwak kunnen zijn bij het begin van de volgende
cyclus, als ze aan het eind ervan moeten worden gebruikt, moeten ze
eerst uitgezet en vervolgens weer aangezet worden.

©
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die veroorzaakt zijn door het gebruik van niet-goedgekeurde
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product en de fabrikant kan niet verantwoordelijk worden
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Pinnen van Ext I/0 25 Pin D type connector gezien vanaf achterzijde van ESP 7 Bediening

Pin 4/17: Output signaal (Zie Opmerking L) n Schroeven OK. Duidt aan dat een volledige
groep schroeven succesvol is voltooid, of dat het Alles Opnieuw Instellen signaal ingeschakeld
is. Afhankelijk van de gekozen programmering in het subprogramma van configuratie:

-is het signaal aanwezig gedurende de geprogrammeerde tijd,

-blijft het signaal actief tot aan het begin van de le cyclus van de volgende groep, het eind van

de programmering of stopzetting van de ESP.

Denk erom dat dit signaal ook actief is wanneer Alles Opnieuw Instellen wordt gebru.

Pin 3/16: Output signaal (Zie Opmerking L) n Schroeven NOK.
Duidt aan dat een complete groep schroeven is voltooid, maar niet
succesvol. Het signaal blijft actief tot begin van eerste cyclus van de
volgen de groep, Eind van programmeren van ESP wordt uitgezet

Pin 2/15: Output signaal (Zie Opmerking L) Cyclus Voltooid (OK).
Duidt aan dat bevestigen voltooid is d.w.z. koppeling is geactiveerd
of stroomafsluiting is gebeurd. Afhankelijk van de gekozen
programmering in het subprogramma van configuratie:

-is het signaal aanwezig gedurende de geprogrammeerde tijd,

-blijft het signaal actief tot aan het begin van de volgende spancyclus
(geen achteruitgang of tot aan stopzetting van de ESP).

Pin 1/14: Output signaal (Zie Opmerking L) Niet Voltooid (NOK).
Duidt aan dat het gereedschap is gestopt, maar dat bevestigen niet
succesvol was Signaal blijft actief tot begin volgende cyclus (Niet
Omgekeerde Richting) of ESP wordt uitgezet.

Pinnen 5 en 18: +24V van externe voedingsbron.
Vereist voor alle Externe I/O bewerkingen.

Pin 8: Input Signaal (Zie Opmerking L) Externe Groep Start voor
FAS bewerking Indien Groep Start geprogrammeerd is als Ext, moet
dit signaal voor alle bewerkingen ingeschakeld zijn. Denk erom dat
deze voor elke Groep Start via externe bediening in/uitgeschakeld

kan worden (d.w.z. Gebruiken als extern “Master Inschakelen”

signaal).

OPMERKING: Een externe 24V voeding is nodig om Externe Input en Output signalen in te schakelen. Maximum output
stroom per output is 500mA. Stroom per Input is 9ImA. De uitgangen zijn uitgangen met transistors en niet met droge contacten.

L: +24V Signaalniveau vereist voor aangegeven tijdsduur.

@ _@_@ @@@® . ®®O @ ®)
A A A

P: +24V Kan een Puls zijn met minimale tijdsduur van 200ms, indien evenwel langer, dan moet Externe Stop worden
uitgeschakeld voor het begin van de volgende cyclus. Denk erom dat de signalen Laatset Opnieuw Instellen, Alles Opnieuw
Instellen en NOK Ontvangst geactiveerd worden door steile flank Hoewel ze zwak of sterk kunnen zijn, aan het begin van de
volgende cyclus, om aan het eind ervan te worden gebruikt, moeten ze eerst uit- en daarna ingeschakeld worden.

Pin 21: Input Signaal (Zie Opmerking L) Externe Vooruit
Signaal om gereedschap vooruit te laten draaien, kan exclu-
sief worden gebruikt of samen met het gereedschap knopsig-
naal. Moet ingeschakeld zijn bij Ext Vooruit = En of Alleen

Pin 22: Input Signaal (Zie Opmerking L). Externe Omge-
keerde Richting Signaal om gereedschap in omgekeerde
richting te laten draaien, kan exclusief worden gebruikt of
samen met het gereedschap knopsignaal. Moet ingeschakeld
zijn bij Ext Vooruit = En of Alleen

Pin 23/24: Ingangssignalen (zie opmerking L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: geven mogelijkheid één van de 4 para-
metergroepen te kiezen.

Pinnen 6/7/13/19/20/25: Gemeenschappelijke 0V teruggelei-
der naar externe voedingsbron. Vereist voor alle Externe 1/0
bewerkingen.

Pin 12: Input Signaal (Zie Opmerking P) Externe Stop.
Maakt onmiddellijk stoppen van gereedschap mogelijk
(diepte sensor, parkeerstand). Zie Opmerking hieronder.

Pin 11: Input Signaal (Zie Opmerking P) Laatste Opnieuw
Instellen

1. Stelt laatste schroef binnen huidige cyclus opnieuw in.

2. Gebruikt met Alles Opnieuw Instellen in Opeenvolging-
modus om terug te keren naar eerste Geldige Groep

Pin 10: Ingangssignaal (zie opmerking P). Alles opnieuw:

1. Start de telcyclus van de huidige groep opnieuw

2. Gebruikt met Laatste opnieuw in de Reeksmodus, om
terug te gaan naar de eerste geldige groep.

Pin 9: Input Signaal (Zie Opmerking P) NOK Ontvangst
Stelt NOK van laatste resultaat opnieuw in.
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ERKLARING VEDRORENDE ANVENDELSE

Dette styrekort (res.nr. 108262) skal anvendes i forbindelse med CP
enhed ESP 7 (res. nr. 111362). Ingen anden anvendelse er tilladt. Kun til
erhvervsbrug.

Denne vejledning skal anvendes i forbindelse med vejledningen til
ESP 7 - alternativ 1.

Ved montering og afmontering af et nyt, alternativt printkort skal
2. folgende punkter overholdes:

1. Der skal traeffes antistatiske forholdsregler.

2. Serg for, at stremmen til ESP 7 er afbrudt, for et alternativt
printkort til- eller frakobles. (Vent mindst 10 sekunder efter
strommen er afbrudt).

3. Fabrikkens standardvaerdier skal genindleses og
parametrene ®ndres efter behov bagefter.

SET-UP RUTINEFUNKTION

Valg 5 tillader dig at vaelge aktiverings mode "n SKRUER OK" og
"CYKLUS OK".

Efter parameteret GEVIND vises folgende besked:

OK N SCREWS OFF

Hvis OFF velges, er signalet "n SKRUER OK", som vises pa 1/O
forbindelsen, vedvarende. Det er mulig at fa signalet til at blinke ved at
veelge et tal fra 100 til 1000 som repraesenterer varigheden i ms af
visningstiden.

Folgende parameter opferer sig tilsvarende:

OKCYCLE OFF

FUNKTION - PARAMETERZANDRINGSMETODE

Det er ikke nedvendigt at have et verktej tilsluttet for at udfere
parameterandringer.

Parameter: VARDIER

Specifikke parameterverdier opsettes ved at trykke pd metodetasten (P)
i 3 sekunder, hvorefter man kommer ind i parameterendringsmetoden,
hvor felgende vises pa displayet:

PARAMETERMETODE

kodeordsfunktionen er blevet aktiveret i “Opsatningsrutinen”, som
beskrevet i Alternativ 1 (dvs. kodeord “Ja”), vises folgende pa displayet,

nar metodetasten slippes:

KODEORD 0

Hvis et kodeord er blevet aktiveret, skal det indtastes ved hjelp af
optasten (sterre +) eller nedtasten (mindre -). Nummeret bekraeftes ved
at trykke pa metodetasten (P) og slippe den.

Hvis det forkerte kodeord anvendes, vender maskinen tilbage til den
forudindstillede driftsmetode uden nogle parameterendringer.

Hvis der ikke er blevet valgt et kodeord, springes denne funktion
U\ over, og den forste parameter vises for operateren.

Nér der derefter trykkes pa metodetasten og den slippes, vises den forste
parameter for brugeren. Brugeren kan ga trinvist igennem en liste over
parametre ved at trykke pa metodetasten. Der vises altid én parameter ad
gangen. Denne parameter kan @ndres med ned-tasten (mindre -) eller
optasten (sterre +). Nar der trykkes pad metodetasten (P), lagres den
@ndrede veerdi midlertidigt, og naste parameter vises. Hvis der trykkes
pa metodetasten (P) langere end 3 sekunder, lagres alle
parameterandringer, parameterendringsmetoden afsluttes og maskinen
fortsaetter normal drift. Felgende vises pa displayet efter 3 sekunders
forleb og forsvinder, nér tasten slippes.

PARAMETERLAGRET

Bade opsatnings og parametermetoden afsluttes automatisk, hvis
brugeren ikke indtaster noget i over 60 sekunder. I s fald lagres der
INGEN @ndringer, og programmet fungerer med det originale szt
veardier.

Parameter: VAERKTOJ/METODE

Indstil parametre som grundversion.

Parameter: EXTERN FREM

Parameteren kan konfigureres som NEJ, BEGGE eller ALENE og
anvendes i forbindelse med I/O-porte.

NEJ: betyder ikke-aktiv, sa kun verktejsstart (hdndtag/aftrekker og/
eller skub) vil veere aktiv.

BEGGE: betyder, at vaerktojsstart (hdndtag/aftraekker og/eller skub) og
det externe signal skal leveres for at kunne starte driften.

ALENE: betyder, at fastgarelses- eller bagudfunktionen kun udleses

med det tilsvarende externe signal.

Hvis VERKTQ@IJ er blevet programmeret som SKUB, lagres
AZA. ALENE funktionen, selv om den vises pa displayet, som
BEGGE. Dette er med vilje.

Parameter: EXTERN BAGUD

Parameteren kan konfigureres som NEJ, BEGGE ecller ALENE og
anvendes i forbindelse med I/O-porte.

NEJ: betyder ikke-aktiv, s& kun verktejets bagudfunktion (knap og
skub) vil vere aktiv.

BEGGE: betyder, at verkt@jets bagudfunktion (knap og skub) og det
eksterne signal skal leveres for at kunne starte driften.

ALENE: betyder, at bagudfunktionen kun udleses med det tilsvarende
externe signal.

Hvis VAERKT®] er blevet programmeret som SKUB, lagres
AN ALENE funktionen, selv om den vises pa displayet, som
BEGGE. Dette er med vilje.

Parameter: EXTERN STOP

Denne parameter kan valges som NEJ eller JA og anvendes i
forbindelse med I/O-porte.

NEJ: betyder ikke aktiv.

JA: betyder, at der skal bruges et externt signal for at standse
fastgerelsen (dvs. vaerktejet anvendes til at placere en fastgorelsesdel/
komponent i en specifik position, frem for med et moment). Hvis der
sker en koblingsafbrydelse for det externe signal, angives tilspeendingen
som NOK (cyklus ikke slut).

Parameter: VALG/GRUPPE

Denne parameter kan vaelges som EXT, 1, 2, 3 eller 4 og anvendes i
forbindelse med I/O-porte.

Nar 1, 2, 3 eller 4 er valgt, velges den parametergruppe, der skal
anvendes eller redigeres, af det nummer, der er programmeret via
displayet.

Nar EXT er valgt, veelges den parametergruppe, der skal anvendes eller
redigeres, med de externe I/O PROGVALGI1 og PROG VALG?2 linier.
Zndringer i PROG-VALG input ignoreres ved en allerede startet
tilspeending.

Parameter: LANGSOMTID, LAV HASTIGHED

Hvis langsomtid er valgt med en verdi over 0, vises parameteren for
langsomtid og en vardi kan velges. Varkteojet starter med den
programmerede langsomtid og skifter sa automatisk til den
programmerede STOR eller SLUThastighed, efter langsomtiden er
udlebet. Hvis langsomstart er indstillet pa 0, springes parameteren for
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lav hastighed over. Parametrene for langsomtid/lav hastighed geelder
kun for fastgerelsesfunktionen.

Den langsomme fase fungerer ikke, ndar HM-stremfunktionen
“A. anvendes, selvom langsomtid og lav hastighed kan
programmeres.

Parameter: HURTIGTID, STORHASTIGHED

Hvis hurtigtid er valgt med en vardi over 0, vises parameteren for
storhastighed og en vardi kan valges. Varktgjet virker med den
programmerede storhastighed og skifter sia automatisk til den
programmerede SLUT-hastighed, efter hurtigtiden er udlebet

y For at sikre korrekt tilspeending af fastgerelsesdelen skal
“A. omskiftningen fra stor hastighed til sluthastighed ske, for
fastgorelsesdelens samlede tid er udlebet.
Parametrene for hurtigtid/stor hastighed gaelder kun for
fastgerelsesfunktionen.

Parameter: SIDSTE TID, SLUTHASTIGHED

Valget for sidste tid og sluthastighed geelder efter langsom og hurtigtid
(hvis programmeret). Vearktejet virker med denne hastighed, indtil
maskinen enten afbrydes (med koblings eller stramregulering) eller den
indstillede tid (hvis programmeret) er udlebet.

I ikkeFAS-metode vises en “ES5” (F5) meddelelse i hejre side, hvis
”sidste tid” udleber, for arbejdet er feerdigt.

I FAS-metode vises en “ERR-5" (FEJ-5) meddelelse i det andet display,
hvis “sidste tid” udleber, for arbejdet er faerdigt.

Parameter: HASTIGHED BAGUD
Det er den hastighed, som anvendes, nar maskinen virker i modsat
retning.

Parameter: BAGUDFORST (Alle veerktej)

En bagudkersel efterfulgt af en tilspendingsfunktion kan valges, dvs. at
vearktojet forst kerer bagud i den programmerede “bagudferst” tid og
derefter automatisk kerer i fremad retning, indtil der sker en koblings-
eller stramafbrydelse.

Bagudferst aktiveres ved at programmere “Bagudferst” tiden og
“Bagudhastighed” for bagudhastigheden, hvorefter fdlgende parametre
kan velges efter behov, dvs. langsomtid/lav hastighed, hurtigtid/stor
hastighed og sidste tid/sluthastighed. Cyklussen afsluttes med et gyldigt
koblings- eller stromafbrydelsessignal og et OK (cyklus slut) signal.
Verktejet standser ogsa, hvis varktejsstart eller extern start udleses, for
der sker en koblings- eller strt@mafbrydelse. Det vil medfere en NOK
(cyklus ikke slut) tilstand.

Parameter: AUT-BAGUD (kun SLE-veaerktej med manuel start

(handtag), aftraekker, stromregulering og vinkelhoved):

En periode for aut-bagudtid kan valges, dvs. at verktejet, efter der er
sket en koblings- eller stromafbrydelse, automatisk kerer i modsat
retning og virker i den definerede tid, hvorefter det standser. Den
automatiske bagudkersel sker kun, hvis fastgerelsescyklussen er blevet
udfert med et gyldigt koblings- eller stromafbrydelsessignal. Cyklussen
er slut, ndr den komplette, programmerede, automatiske bagudtid
afsluttes med et OK (cyklus slut) signal.

Verktejet standser ogsa, hvis verktejsstart eller extern start deaktiveres
(dvs. med knap, skub-start eller externe startsignaler), for der sker en
koblings- eller stromafbrydelse eller for den komplette aut. bagudtid er
udlebet. Det vil medfere en NOK (cyklus ikke slut) tilstand.

Parameter: STROM (kun SLEvzrktej med skub- og handtagsstart
og stroemregulering):

ESP 7 Stroemreguleringsmetode.
STROMMETODEN  valges, nar parameteren
programmeret med vaerdier mellem 30% og 100%.
Det giver en anden parameter, HT-CURRENT (HM-STR@M), som er
forklaret senere i denne service- og betjeningsvejledning:

STROM  er

1. Alle programmerbare strom- og sluthastighedsvardier mellem 30%
og 100% oversaettes internt til vaerdier, som forhindrer, at
verktejets maximale nominelle moment overskrides pa en hard
samling og beskadiger verktgjet. De resulterende oversatte strom-
og hastighedsvardier vises pa displayet som anfert i folgende
eksempler.

2. Bemerk, at ovenstdende reduktioner nedsztter vaerktojets
hastigheder i strammetode og at bade strom og hastighed
pavirker slutmomentet.

3. De reducerede vaerdier betyder, at det maximale opnaelige moment
pa alt andet end en hard samling vil vaere mindre end det, der kan
opnas pa en hard samling.

4. Det maximale nominelle moment for SLE-varktej med
stromregulering er:

Vearktej — momentforhold
Vearktej Bleod samling | Halvbled samling | Hérd samling
(Nm) (Nm) (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 25 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 45

5. Verdier, der vises pé displayet: Disse er internt oversatte vardier
som vist nedenfor, hvor S (H) angiver hastighed og C (S) angiver strom.

Eksempel viser sluthastighed og strem (HM-strom ikke tilsluttet,
IKKE FAS-metode)
Ferste display: (Oprindelig programmeret strom)
Programmeret slut-
fasestrom

G1 SKUB C50% - -

C angiver programmeret strom i strommetode.
Andet display: (Slutfasehastighed og stramverdier)
Intern
strom

Intern slut-
hastighed

G1FINALS-40C-40

Andet display viser veerdier efter evt. nodvendig overscettelse
Displayene vises i reekkefolge, nar + tasten anvendes. Rzkkefslgen
er omvendt, hvis - tasten anvendes.

Eksempel viser sluthastighed og strom (HM-strom ikke tilsluttet,
FAS-metode)
Ferste display: (Oprindelig programmeret strom)
Programmeret slut-
fasestrom

G1 SKUB C 50% 02

Andet display: (FAS-display)

F1 0K :01.2 03 02

Tredje display: (Slutfasehastighed og stremverdier)
Intern
strom

Intern slut-
hastighed

G1FINALS-40C-40

Tredje display viser veerdier efter evt. nodvendig overscettelse
Display vises i raeekkefelge, nir + tasten anvendes. Rakkefolgen er
omvendt, hvis - tasten anvendes.

Parameter: HM-STROM (kun stremreguleret SLE-vaerktej)
Brug denne parameter til anvendelser, hvor der skal bruges hgj strom/
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hejt moment i den forste fase (dvs. gevindskaring i plastik), men hvor
der kun skal anvendes et lavt moment i den sidste tilspendingsfase. HM-
STR@M parameteren anvendes ved forst at programmere storhastighed
og derefter den enskede HM-STROM veerdi (30% til 100%) og derefter
programmere den enskede strom til sluthastighedsfasen med STROM
parameteren. Hvis HM-STROM parameteren er programmeret til at
veare ‘afbrudt’, virker strom- og hastighedsparametrene som beskrevet i
de ovenstéende.

1. Hvis storhastighedsfasen ikke er blevet programmeret, for
AR man prever at anvende den programmerede HM-
stremfunktion, kerer kun den sidste fase, dog vises dette pa
storhastighedsdisplayet i driftsmetode som vist her.

G1 NO FASTSPEED!

Situationen rettes ved at programmere hurtigtid og storhastighed.

2. Den langsomme fase fungerer ikke, ndr HM-
stromfunktionen anvendes, selvom langsomtid og lav
hastighed kan programmeres.

Skulle man fa brug for hjeelp med at anvende denne funktion,

bedes man venligst kontakte den lokale tekniske support-ingenior.

Verdier, der vises pa displayet: Disse er som vist nedenfor. (S (H)

angiver hastighed og C (S) angiver strom).

Eksempel viser storhastighed og HM-strom samt sluthastighed og
strom. (HM-strem tilsluttet, IKKE-FAS-metode)
Ferste display: (Oprindelig programmeret strom)

G1 SKUB C50% - -

C angiver programmeret strom i strommetode.
Andet display: (Med programmerede vardier for HT-strom og
storhastighed vises storfasehastighed og HT-strem) *** Hvis
storhastigheden ikke er blevet programmeret, se ovenstaende advarsel).
Intern HT

strom

Intern stor-
hastighed

G1FASTS-43C-60

Tredje display: (Slutfasehastighed og stremverdier)
Intern slutl
hastighed

Intern
strom

G1FINALS-40C-40

Andet og tredje display viser veerdier efter evt. nodvendig overscettelse
Display vises i raeekkefolge, nar + tasten anvendes. Rzkkefslgen er
omvendt, hvis - tasten anvendes.

Eksempel viser storhastighed og HM-strom samt sluthastighed og
strom. (HM-strom tilsluttet, FAS-metode)
Ferste display: (Oprindelig programmeret strom)

G1 SKUB C 50% 02

C angiver programmeret strom i stremmetode.
Andet display: (FAS-display)

F1 OK:01.2 03 02

Tredje Display: (Med programmerede parametre for HM-strom og
storhastighed vises vardier for storfasehastighed og HM-strom)

Intern stor Intern HM

hastighed strom

G1FASTS-43C-60

Fjerde display: (Vardier for slutfasehastighed og strom)
Intern
strom

G1FINALS-40C-40

Intern slutl
hastighed

Tredje og fjerde display viser veerdier efter evt. nadvendig overscettelse
Display vises i raekkefelge, nar + tasten anvendes. Raekkefelgen er
omvendt, hvis - tasten anvendes.

Parameter: CC-MODUS

Dette parameter ber kun bruges ved automatiske vaerktej. Det tillader
dig at afgere om vearktejet er korrekt strammet gennem at maéle
strommen som gar gennem motoren. For at gere dette, maler
stromfordeleren strommen under stramningsprocessen og genererer en
acceptrapport (OK) hvis motorens strem overstiger en forudbestemt
teerskel (CC-VALUE) sat ved en selvoplerings procedure.

For at indstille selvoplaringen, g til:

CC-MODUS

LAER

Her, efter at du har aktiveret P tasten, vil enheden vente pa udferelsen af

8 stramningsprocedurer pa den sidste applikation.

LAER 1: 1:--

Stram den forste samling. Stremfordeleren viser derefter mélingen af
den tilsvarende strom og afventer stramning af den naeste samling. Det
ber nevnes at losning er mulig og ikke har indvirkning pa proceduren.
Nar de 8 samlinger er strammet, vil stramfordeleren vise det udregnede
CC-VALUE-verdi og forlade parameter modifikations mode.

CC-VALUE

=> 64

Hvis du vender tilbage til parameter modifikations mode, kan du lese og
forandre CC-VALUE-parameteret ved at bruge (+) og (-) tasterne nar du
er i folgende mode:

CC-MODUS RED.

Du kan da fa adgang til CC-START-parameteret:

CC-START 0.2

Dette parameter tillader dig at undlade maling af stremmen i en periode
pa nogle sekunder efter at have startet verktejet, som specificeret af CC-
START. Dette undlader medregning af stremmen nar motoren startes
op, da denne kan vere hgjere end CC-VALUE-vardien.

blevet
stramningsrapporterne (OK og NOK) beregne stromveardien for at

Nér disse parametre en gang er programmeret, vil

kunne afgere om stramningen blev korrekt udfert i tilfeelde af brug af
automatiske verkte;j.
Hvis stramningen blev udfert inden udgangen af CC-START

tiden, vil stremfordeleren ikke producere en rapport, da
strommen aldrig blev mélt.
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For at CC-MODUS skal virke korrekt, ma bestemte restriktioner
= overholdes:

* stramningen ma udferes ved maksimal hastighed
(SLUTHAST 100 %)
e det udregnede CC-VALUE-parameter efter

selvoplaeringsproceduren skal vare mindst 60. Denne vardi
er atheengig af verktejets frie hastighed, det tenkte moment
og samlingstypen; resultaterne vil forbedres hvis du bruger
et langsommere verktej, hvis momentet er hejere eller hvis

stramningen er mildere.
Folgende konfigurationer vil give gode resultater:

» for vaerktejstyperne SLE047, SLE045, SLE036, SLE030 og
SLE026; hvis det teenkte moment er mindst det halve af det
maksimale moment.

» for verktejstypen SLE026, hvis det tenkte moment er
mindst det halve af det maksimale moment og du anvender
en stramningsvinkel pa mindst 10°.

Parameter: AKTIV FAS

Nar der veelges JA, gor CP FASTGORELSESSIKRINGSSYSTEM

(FAS) det muligt at kontrollere, om alle fastgerelsesdele i en samling er

blevet korrekt fastgjort uden det investeringsniveau, der som regel er

forbundet med styresystemer og ekstra inspektion.
1. Nar FAS-metoden anvendes, kan NOKtilstande kun nulstilles

A ved at anvende de externe I/O-signaler, Nulstil sidste eller

Nulstil alle (eller ved at teende og slukke for ESP 7). Det

anbefales derfor meget, at der monteres et relevant styrepanel

eller en graenseflade for at kunne aktivere disse signaler.

(Styrepanelet/gransefladen skal tilsluttes ESP 7 med et

afskaermet kabel).

2. Isekvensmetoden kan kun det externe I/O-signal Nulstil alle
nulstille den aktuelle gruppe. For at nulstille tilbage til forste,
gyldige gruppe (beskrevet senere) skal bade Nulstil sidste
og Nulstil alle aktiveres samtidigt.

3. FAS-metoden giver 2 til 4 display. Man fér adgang til alle
display med enten (+) eller (-) tasten. Det normale
driftsmetodedisplay er til rddighed som fer. Det andet
nedenfor viste display viser status af FAS, de evrige 1 eller 2
display viser de interne hastigheds- og stremvzrdier, som
anvendes. (Se foregaende afsnit, der beskriver strom og HM-
strom).

Advarsel:

For at bruge FAS funktionen ved et automatisk vaerktej, ma du forst
have godkendt CC-MODUS og udfert selvoplaringsproceduren.

Ved at sammenligne timingen af elektriske signaler fra skruetrakkeren
med 5 indstillede tidsparametre, kan fastgerelsescyklussen kontrolleres

og output-signaler genereres for OK og NOK bekraftelse.
Output-signalerne kan s& kombineres for at angive, om alle

fastgerelsesdele pa komponenten er blevet spandt korrekt.

Egenskaber:

* Maling af fastgerelsestid i forhold til fastgerelsesprofil for hurtig
opsatning af parametre.

* 4 programmer for forskellige fastgerelsesprofiler.

»  Kapacitet for max. 99 fastgerelsesdele pr. programgruppe.

* OK og NOK display for hver fastgerelsesdel og gruppe.

» Externt input/output-stik med en isoleret 24V granseflade mellem
externt udstyr (dvs. PLC) og den interne ESP logik.

Under driften vises den valgte programgruppe sammen med antallet af

resterende fastgorelsesdele, der skal fastgares.

G4 MANU * 80% 05

* S (H) angiver programmeret sluthastighed i ikke-strommetode,

* C (S) angiver programmeret strom i strommetode.

ENar man bruger op- og ned-tasterne, er der desuden et display til
radighed, hvor FAS-funktionens status vises. Cifrene i hgjre side viser
den programmerede skrue-/gruppeparametervaerdi (5) og antallet af
resterende skruer (2).

F4 OK:03.4 05 02

Dette display kan ogsd anvendes til at afgere tidsgrenserne for

parametre T1 og T2.

For at etablere timer-vaerdierne for en fastgerelsesdel, anbefales det at

anvende folgende vejledning. Bemark, at det anbefales at have et

externt styrepanel, selv om det ikke er absolut nedvendigt for den

grundleeggende timer-opsetning, til at aktivere de forskellige externe 1/

O-signaler.

1. Velg den enskede programgruppe og programmer langsom-,
hurtig- og sidste tid samt lav, stor- og sluthastighed for at gere det
muligt at spande fastgerelsesdelen korrekt. (Serg for at bagudferst,
auto-bagud og NOK-signal er indstillet pa Nej og “sidste tid” er
indstillet pa Nej eller pa en relevant verdi for at muliggere hver
fastgerelsestid).

Bemark, at hvis nogen af parametrene for lav, stor- eller
sluthastighed og langsom-, hurtig- og sidste tid @ndres, kan det
vare nedvendigt at endre T1 og T2 tiderne

2. Indstil FAS = JA.

3. Indstil felgende FAS-parametre pa nedenstaende, typiske vardier.

TO—Falsk =0,5 *Verdi for produktion kan etableres som
beskrevet ved slutningen af denne procedure.

T1 - MIN =0,1 Denne verdi kan a@ndres efter disse
afprevninger.

T2-MAX =99 Denne vardi kan &ndres efter disse
afprevninger.

T3-Udles =0 **Indstil pa O for denne afprevningsprocedure
og alle koblingsstyrede “SLE” veerktej, der er
programmeret som SKUB. For andre verktej se
bemarkningen om T3 ved slutningen af denne
procedure

Denne veerdi skal @ndres for at afspejle den
samlede tid, der skal bruges til at spende alle
fastgarelsesdele i denne gruppe eller blot pé en
verdi, der ligger et godt stykke over denne tid.
I dette eksempel antager man, at komponenten
har 4 fastgerelsesdele.

T4 - IALT =100

Skrue/gruppe =4

Gruppestart pa INT eller EXT

NOK-signal pa NEJ

Sekvens pa NEJ

e Aktivér skruetraekkeren for at spande en fastgerelsesdel. Bemaerk,
at resultaterne med T1 = 0,1 og T2 = 9,9 ber vare OK. Hvis de
ikke er det, skal man undersege den (de) tilknyttede fejlkode(r) og
endre den (de) pageldende parameter(-re) og/eller athjelpe
problemet.

* Udles verktojet og nedskriv vaerdien pa displayet i nedenstaende
skema. Det er tiden for den pagaeldende fastgorelsesdel.

*  Gentag for 10 eller flere OK fastgerelsesdele for hver skruetype,
som skal indprogrammeres i ESP7 FAS-programgrupperne.
(Maximalt 4 typer, én pr. programgruppe.).

* Lag 0,2 til den maximale tid og trek 0,2 fra den minimale tid. Det
giver den indledende T2 og T1 veardi, som skal indtastes for hver
skruetype.

Scrue Scrue Scrue Scrue

type 1 type 2 type 3 type 4
Tid 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Tid 2 0.79 0.41 2.10 3.41
Tid 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Tid 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Tid 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Hgjeste +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 430
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Scrue Scrue Scrue Scrue
type 1 type 2 type 3 type 4
Laveste -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Eksempel:

Fastgorelsestiden for skruetype 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75, 0.73,

0.77,0.76, 0.74, 0.75.

Maximal tid (T2) =0.79+0.2 =0.99

Minimal tid (T1) =0.72-02 =0.52

Antal skruer i komponenten — 4 stk.

Indprogrammér disse T1 og T2 verdier i de relevante programgrupper.

Udfer flere tilspandinger for at bekrafte, at OK resultaterne opnas med

de nye T1 og T2 verdier. Brug fejlkoderne til at afgere evt. problemer

(f.eks. FEJL — 1, hvor tiden for tilspendingen er for kort, eller FEJL —

T2, hvor tiden for tilspeendingen er for lang).

2 Tidsgrenserne T1 og T2 kan eges eller mindskes, nér man fér

AEA. erfaring med produktionen. Verdier afhenger af hvor
konsekvente de komponenter der skal samles er, komponentens
startposition og operaterens “teknik”.

* Etablering af vaerdi for “T0 — Falsk*: Denne parameter anvendes til at
afprove en allerede spaendt fastgerelsesdel. Brug samme verktej og
fastgerelsesdele, som der anvendes ovenfor, til at indstille “T0 — Falsk”
pé en veerdi, som vil fa FEJL — 0 til at opsta ved tilspaendingen af en
forudspaendt fastgerelsesdel. Med et varktej, som spaendes langsomt,
kan det veere nedvendigt at have en vardi over 1,0.

** Etablering af verdi for “T3 — Udles”: Denne parameter anvendes til
at afprove om startsignalet (dvs. fremknap, ext. frem) udleses for
hurtigt, efter koblingen aktiveres eller strommen afbrydes. Brug samme
varktej og fastgerelsesdele, som der anvendes ovenfor, til at indstille
“T3 — Udles” pa en verdi, som ikke far FEJL -3 til at opstd ved
tilspending. T3 tilfejer faktisk en forsinkelse mellem koblings/
stromafbrydelsen og aktiveringen af OK (cyklus slut) signalet. Typiske
verdier er mindst 0,1 og afhenger af verktejets hastighed,
fastgerelsesdelen og operateren.

NEDSKRIV ALLE PARAMETRE, sa der kan henvises til dem
senere.

Parameter: GRUPPESTART

Denne parameter kan indstilles pd INTERN eller EXTERN. Det
komplette antal cyklusser defineres som en gruppe. Funktionen af en
sadan gruppe kan enten udleses ved at vaerktgjet starter den forste cyklus
(skrue) i denne gruppe (INTERN) eller ved et externt I/O-

GRUPPESTART-signal

Hvis gruppestart er programmeret som Extern, skal dette signal

U\ veere aktiveret for alle funktioner. Bemark, at det kan aktiveres/
deaktiveres ved extern styring for hver gruppestart (dvs.
anvendes som et externt “hovedaktiverings-" signal).

Parameter: T0, T1, T2, T3, T4:
TID

OK

Verktoj
afbryder

-

or

NOK

Verktejscyklus

Y

> Tﬁ(»#———f

Ll

0 T0 T1 T2
TO-Falsk

Tidsperiode til at checke, om skruen allerede er spaendt.
Koblingsaktivering eller stromafbrydelse ma ikke ske
inden for denne tidsperiode. Det anbefales, at tiden
etableres pé en forudspaendt fastgerelsesdel under
proceduren for opsatning af timeren. Typiske vardier =
0,5 to >1 athangig af verktej, hastighed og
fastgorelsesdel

Minimal tid mellem start og koblingsaktivering eller
stromafbrydelse. (Tid afgeres i afsnittet, som beskriver
timerops&tning).

Maximal tid mellem start og koblingsaktivering eller
stremafbrydelse. (Tid afgeres i afsnittet, som beskriver
timerops&tning).

Minimal tid mellem koblingsaktivering eller
stromafbrydelse og knapudlesning. (Skal vere indstillet
pa 0 for koblingsstyret “A” veerktej, nar disse er
programmeret som SKUB. Typisk tid for andre
verktejstyper er mindst 0,1).

Maximal samlet tid for alle fastgerelsescyklusser, som
skal udferes inden for en gruppe (malt fra start af forste
cyklus til afslutning af sidste cyklus). Generelt anvendt pa
automatiske maskiner. Tid ath@nger af komponent og
samlingsproces.

T1-Min

T2-Max

T3-Udles

T4-1alt

Hver fastgerelsesfunktion beregnes i henhold til disse tidsverdier,

hvadenten den er OK eller NOK..

Parameter: SKRUEGRUPPE

Denne parameter indstilles efter antallet af fastgerelsesdele, som skal
spendes i en programgruppe. (dvs. antallet af fastgerelsesdele pa
komponenten).

Vardien vises under FAS-funktioner sammen med det resterende antal,
der skal fastgeres.

Parameter: NOK-SIGNAL

Med hver skruefunktion vil der vare et resultat for den sidste funktion
(NOK/OK). Hvis systemet er indstillet p4 NOK-SIGNAL, er varktgjet
ikke tilsluttet efter et NOK-resultat, medmindre ext. I/O-signal NOK-
SIGNAL er aktiveret. Det vil gere det muligt at spaende neste
fastgorelsesdel. Alternativt efter modtagelse af NOK-signalet kan en
NOK-betegnet skrue gentages ved hjelp af NULSTIL SIDSTE input.
Nar det onskede antal skruer er blevet behandlet, vil n SKRUER OK
eller n SKRUER NOK output blive aktiveret for at afgive signal om
grupperesultatet. Dette resultat slettes med NULSTIL ALLE signaler,
hvilket ogsa nulstiller cyklustellerverdien pa det enskede antal skruer.

Parameter: SEKVENS
Med denne parameter kan man veelge den naste gyldige, sekventielle
gruppe automatisk, nér alle skruerne i forrige gruppe er feerdige.

i Normal sekvens er programmeringsgruppe 1, 2, 3 og 4. Hvis man
"M ikke gnsker at tage en gruppe med i sekvensen, skal valget for
den bestemte programgruppe SKRUE/GRUPPE indstilles pé 0.

When in Sequence Mode, the EXT Reset All signal will only
A% Reset the current Group. To Reset back to the first Valid Group
(i.e. First Group with Screws/Group not equal to 0), both Reset
Last and Reset All must be enabled together.

FAS-METODE - DISPLAY

Til FAS-metoden findes der 2 til 4 display. Man fér adgang til alle ved
hjelp af enten (+) eller (-) tasten. Det normale display for denne
driftsmetode er til radighed som for, og det andet display, der er vist
nedenfor, viser status af FAS, de evrige et eller to display viser de
interne hastigheds- og stremvardier, som anvendes. (Se tidligere afsnit,
som beskriver Strom og HM-strom).

F1 05 05

Til venstre vises den aktiverede programgruppe (F1, F2 osv.). Tallene i
hajre side angiver det samlede antal skruer, som er programmeret for
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denne gruppe, og antallet af resterende skruer.

F10OK:01.2 05 03

Nér en fastgerelse er blevet feerdig, viser displayet tiden fra start til
koblingsaktivering eller stromafbrydelse i XXX sekunder.

Hyvis en fejlfunktion er opstéet, vises folgende pa displayet:

05 03

F1 ERR-1

Kodede fejlmeddelelser vises pa LCD-displayet, s man hurtig kan
identificere problemet i samlingsprocessen. Meddelelserne omfatter

FEJL-0 TO overtraedelse

Hvis koblingen aktiveres eller strommen afbrydes inden for TO ved
begyndelsen af cyklussen, sé angiver dette, at skruen enten allerede er
spendt, er gaet over gevind eller at skruen og/eller komponenterne er
forkerte og forhindrer skruen i at dreje.

FEJL-1 T1 overtraedelse

Hvis koblingen aktiveres eller strammen afbrydes for T1, s& angiver
dette, at skruen er géet over gevind eller at skruen/hullet er for kort eller
noget har faet skruen til at nd det indstillede moment for tidligt i
cyklussen.

FEJL-2 T2 overtradelse

Hvis koblingen aktiveres eller strammen afbrydes efter T2, s& angiver
dette, at skruens gevind er edelagt, at skruen er for lang eller at skruen
og/eller komponenterne er forkerte.

FEJL-3 T3 overtreedelse

Hvis operatoren udleser knappen inden for T3 tidsperioden, efter
koblingen aktiveres eller strammen afbrydes, s& anses cyklussen for at
vaere NOK. Dette er for at sikre, at vaerktejet virker pa fastgerelsesdelen
i en minimal periode for at sikre, at afbrydelsen sker, nar den er helt i
indgreb med fastgerelsesdelen. Denne prove gennemfores ved at T3
timeren forsinker tiden mellem koblingsaktiveringen eller
stromafbrydelsen og OK (cyklus slut) signalet (dvs. varktejet skal
holdes i driftsstilling, indtil OK-signalerne bliver tilgaengelige, da der
ellers vil opsta en NOK (ikke slut) fejl.

Bemerk, at ndr der anvendes SLE verktej med metoden programmeret
som SKUB, skal T3 veare indstillet pd 0, fordi det pa grund af

verktejssignalerne ikke er muligt at kontrollere, om varktejet holdes pa
fastgorelsesdelen, efter koblingen er aktiveret.

FEJL-4 T4 overtradelse

Den tid, det tager at gore alle fastgarelsescyklusser i programgruppen
feerdige, har overskredet T4. Dette kan skyldes, at der er et problem
med nogle dele eller maskinens cyklus osv.

FEJL -5 Overtradelse af sidste tid

Den programmede sidste tid i sluthastighedsfasen er overskredet.

FEJL -6 Auto-bagud er standset pga. for tidlig, uventet

udlesning af aftraekkeren.

Sker, nér aktiveringstilstanden gar tabt under bagudbevagelsen af auto-
bagud, dvs. verktejet loftes mv.

FEJL -7 GRUPPESTART mangler

Gruppestart-signalet er blevet deaktiveret efter start af en
gruppetilspanding med parameteren for gruppestart indstillet pa Ext.

FEJL -8 Starttilstand er géet tabt

Aftreekker er udlest, vaerktej er loftet eller externt I/O-signal er
deaktiveret, for arbejdet er feerdigt. (Tilstand er afprovet efter T 0 —
Falsk tid).

Resumé af displayets indhold i parametermetode:
(Nummeret i venstre kolonne er programgruppens nummer)

VAERKTOJ SKUB MANU/SKUB
METODE SKUB SKUB/KOMBI

EXT. FREM NEJ NEJ/BEGGE/ALENE
EXT. BAGUD NEJ NEJ/BEGGE/ALENE
EXT. STOP NEJ NEJ/JA
VAELG/GRUPPE EXT EXT/1/2/3/4

1: LANGSOMTID 0.7 NEJ, 0.1...9.9 sec

1 : LAVHAST 40 % 30% . ..100%

1 : HURTIGTID 0.7 NEJ, 0.1...9.9 sec

1 : STOR HAST 80% 30% . ..100%

1 : SIDSTE TID 5.0 NEJ, 0.1...9.9sec

1 : SLUTHAST 30% 30% ... 100%

1 : BAGUD 60% 30% ... 100%

Dansk
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1: BAGUDFORST NEJ NEJ, 0.0...9.9 sec
1: AUT. BAGUD NEJ NEJ, 0.0...9.9 sec
1 : STROM NEJ NEJ, 30% . .. 100%
1: STROM - HT NEJ NEJ, 30% . .. 100%
1 : CC-MODE NEJ/LAER/RED.
1: CC-VALUE
1: CC-START 0.0...25.5
1: ACTIVFAS NEJ NEJ/JA
1:TO - FALSK 0.1 0.0...99sec
1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec
1:T2-MAX 5.0 0.0...99.9 sec
1:T3-UDLOS 0.5 0.0...99sec
1: T4IALT 100 0.0...999
1: SKRUEGRUPPE 3 0..99
1 : GRUPPSTART INT INT/EXT
1 : NOKSIGNALL  NEJ NEJ/JA
SEKVENS NEJ NEJ/JA

I/O-signaler:
De alternative moduler fojer folgende digitale input/output-muligheder
til systemet.

IN EXTERN FREM IN: EXTERN BAGUD

IN EXTERN STOP

IN: PROG-VALGI1 IN:  PROG-VALG2

IN: NULSTIL SIDSTE

IN NULSTIL ALLE IN:  NOK-SIGNAL

IN:  GRUPPESTART

OUT: CYKLUS SLUT (OK), samme funktion som LED pa ESP
frontpanel

OUT: IKKE SLUT (NOK)

OUT: n SKRUER OK OUT: n SKRUER NOK

Funktionalitet af input:

EXTERN FREM eller EXTERN BAGUD er til extern betjening af
verktojet.

EXTERN STOP NEJ/JA. Nar “Extern stop” er programmeret som JA,
fér dette input vaerktejet til at standse.

PROG-VALG!l og PROG-VALG2 anvendes til at vealge
programgruppe 1, 2, 3 eller 4, nar “VALG/GRUPPE” er programmeret
som EXT.
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Funktionalitet af output:

Output skiftes til ikke-aktiv ved hver trigger-funktion, der setter
vearktejet i fremadbevagelse.

OK (cyklus slut) eller NOK (cyklus ikke slut) angives med folgende:
En tilspending, der afsluttes med en gyldig koblingsaktivering eller
stromafbrydelse, angives som OK.

I tilfeelde af aktiv aut-bagud gives kun OK, hvis den indledende tilspaending
er OK, og verktejet fores bagud i den komplette, programmerede bagudtid.
Hvis den indledende tilspanding ikke gores faerdig eller den fulde bagudtid

ikke afsluttes, medferer det en NOK tilstand.

En gyldig koblingsaktivering eller stromafbrydelse kraever, at
A vaerkOtejet holdes godt an mod fastgerelsesdelen under hele
arbejdet, sa tilspendingen skal gores ferdig inden for den sidste
tids periode. (Hvis programmeret). Yderligere oplysninger findes
i “Forklaring af status af gron OK” i ESP7
programmeringsbeskrivelsen — alternativ 1.

Alle andre resultater viser NOK pa displayet.
Signaler pa 1/0-stik:

Signal /O Ben / felles Beskrivelse Signal Signalvarighed
forbindelser type

EXTERN IN 21 Signal til at kere verktejet fremad kan bruges alene eller sammen med L 24V Signal

FREM vearktejsknappen Skal aktiveres, nar extern frem = begge eller alene

EXTERN IN 22 Signal til at kere vaerktajet bagud kan bruges alene eller ssmmen med L 24V Signal

BAGUD varktejsknappen Skal aktiveres, nar extern bagud = begge eller alene

EXTERN IN 12 Gor det muligt at standse verktejet omgaende (dybdesensor, P 24V Signal. Se nedenstdende bemerkning.

STOP parkeringsstilling)

CYKLUS ouT 2/15 Afgiver signal om at fastgerelsen er slut, dvs. koblingen er aktiveret eller L 24V Signal

SLUT (OK) strommen er afbrudt athaengig af valgt programmering i set-up ordningen:
-findes signal under den programmerede tid
-er signal muliggjort indtil starten af den naeste stramningscyklus (ikke baglaens) eller ESP
er skruet ned

IKKE SLUT |OUT 1/14 Afgiver signal om at vaerkt@jet er standset, men fastgerelsen ikke er vellykket L 24V Signal

(NOK) Signal forbliver aktiveret, indtil starten af naste tilspendingscyklus (ikke bagud) eller
strommen til ESP afbrydes

PROG- IN 23 Grpl:0V, Grp2:0V, Grp3:+24V, Grp4:+24V L 24V signalniveau pakravet for at vaelge program 1 — 4 via Ext [/O

VALGI

PROG- IN 24 Grpl:0V, Grp2:+24V, Grp3:0V, Grp4:+24V L 24V signalniveau pakraevet for at velge program 1 — 4 via Ext I/O

VALG2

n SKRUER |OUT 4/17 Afgiver signal om at det er lykkedes at gore en hel gruppe skruer faerdige eller L 24V Signal

OK at signalet for ‘nulstil alle’ er athangig af valgt programmering i set-up ordningen:
-findes signal under den programmerede tid
-er signal muliggjort indtil starten af den naeste gruppes forste cyklus, ved sluttet af|
programmeringen eller ESP er slukket
Bemzrk, at dette signal ogsa er aktiveret, nar ‘nulstil alle’ anvendes.

n SKRUER [OUT 3/16 Afgiver signal om at en hel gruppe skruer er gjort feerdige, men ikke vellykket L 24V Signal

NOK Signal er til radighed til ‘nulstil sidste’, ‘nulstil alle’, ‘afslutning p& programmering’ eller
strommen til ESP afbrydes.

NULSTIL IN 11 1. Nulstiller sidste skrue i aktuel cyklus P 24V Signal. Se nedenstdende bemerkning.

SIDSTE 2. Bruges med ‘Nulstil alle’ i sekvensmetode for at returnere til den forste,

gyldige gruppe
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Signal /0 Ben / felles Beskrivelse Signal Signalvarighed
forbindelser type
NULSTIL IN 10 1. Nulstiller hele gruppens tellercyklus P 24V Signal. Se nedenstdende bemarkning.
ALLE 2. Bruges med ‘Nulstil sidste’ i sekvensmetode for at returnere til den
forste, gyldige gruppe
NOK- IN 9 Nulstiller NOK af sidste resultat P 24V Signal. Se nedenstdende bemarkning.
SIGNAL
GRUPPEST | IN 8 Extern GRUPPE-start for FAS-funktion L 24V signalniveau
ART Hvis gruppestart er programmeret som Ext., skal dette signal vare aktiveret for alle
funktioner. Bemark, at det kan aktiveres/deaktiveres med extern styring, for hver
gruppestart (dvs. anvendes som et extern “hovedaktiverings-" signal).
+24V 5/18 24V fra extern stromforsyning L Pakreaevet for alle externe I/O-funktioner
ov 6/7/13/19/20/25 OV retur til extern stremforsyning L Pakreevet for alle externe I/O-funktioner
i Der skal bruges en extern 24V stromforsyning til at aktivere de naeste cyklus.
“A externe input- og output-signaler. Maximal output-strem pr. Bemark, at signalerne Nulstil sidste, Nulstil alle og NOK-signalet © Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
output er 500mA. Strem pr. input er 9mA.Udgangene er udleses af en ‘stigende kant’. Mens de kan vare lave eller heje ved Alle rettigheder forbeholdes. Indholdet eller en del deraf ma ikke

transistordata, ikke ter kontaktdata.

L Signalniveau pakraevet for angivet tidsperiode.

P Kan vare en impuls med en minimal varighed pa 200ms.

Hvis den dog er leengere, skal det externe stop deaktiveres for starten af

starten af neeste cyklus, skal de for kunne anvendes ved slutningen af
denne cyklus forst deaktiveres og derefter aktiveres igen.

anvendes eller kopieres uden tilladelse. Dette geelder i

© seerdeleshed varemeerker, modelbetegnelser, delnumre og
tegninger. Brug kun originale dele. Beskadigelse eller svigt som
folge af brug af uoriginale dele er ikke deekket af garantien eller
produktansvaret.
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Ben pa Ext I/Ostik af D-typen med 25 ben set fra bagsiden af ESP7 regulatoren.

Ben 4/17: Output-signal (Se bemarkning L). n skruer OK

Afgiver signal om at en hel gruppe skruer er blevet fastgjort vellykket, eller Nulstil
alle signal er blevet aktiveret. Afthangig af valgt programmering i set-up ordningen:

-findes signal under den programmerede tid

-er signal muliggjort indtil starten af den naeste gruppes forste cyklus, ved sluttet af
programmeringen eller ESP er slukket Bemeaerk, at dette signal ogsa aktiveres, nar

Nulstil alle anvendes.

Ben 3/16: Output-signal (Se bemarkning L). n skruer NOK

Afgiver signal om at en hel gruppe skruer er blevet fastgjort, men ikke
vellykket. Signalet er tilgengeligt, indtil Nulstil sidste, Nulstil alle,
afslutningen pa programmering eller strommen til ESP afbrydes.

Ben 2/15: Output-signal (Se bemerkning L). Cyklus slut (OK)
afgiver signal om at fastgerelsen er slut, dvs. koblingen er
aktiveret eller strommen er afbrudt. Afhangig af valgt
programmering i set-up ordningen:

-findes signal under den programmerede tid

-er signal muliggjort indtil starten af den
stramningscyklus (ikke baglans) eller ESP er skruet ned

naste

Ben 1/14: Output-signal (Se bemarkning L). Ikke slut (NOK)
Afgiver signal om at veerktej er standset men at fastgorelsen
ikke er vellykket. Signal forbliver aktiveret, indtil starten af
naste tilspendingscyklus (ikke bagud) eller stremmen til ESP
afbrydes.

Ben 5 og 18: +24V fra extern stremforsyning.
Pakraevet for alle externe I/O-funktioner.

Ben 8: Input-signal (Se bemarkning L).

Extern gruppestart til FAS-funktion. Hvis gruppestart er
programmeret externt, skal dette signal aktiveres for alle
funktioner. Bemerk, at det kan aktiveres /deaktiveres af extern
styring for hver gruppestart (dvs. brug som et externt
“hovedaktiverings-" signal.)

BEMZAZRK: Der skal bruges en extern 24V stremforsyning til at aktivere de externe input- og output-signaler. Maximal output-strem pr. output er S00mA.
Strem pr. input er 9mA. Udgangene er transistordata, ikke tor kontaktdata.

L: +24V Signalniveau pdkraevet for angivet tidsperiode.

P: +24V Kan vare en impuls med en minimal varighed pa 200ms, hvis den dog er leengere skal det externe stop deaktiveres for starten af naeste cyklus.
Bemerk at signalerne Nulstil sidste, Nulstil alle og NOK-signalet udleses en ‘stigende kant’. Mens de kan vere lave eller hgje ved starten af naeste cyklus,

A

AAA

skal de for kunne anvendes ved slutningen af denne cyklus forst deaktiveres og derefter aktiveres igen.

Ben 21: Input-signal (Se bemarkning L). Extern frem
Signal til at kere varktej fremad kan bruges alene eller sam-
men med verktejsknappen signal. Skal aktiveres, nar Extern
frem = begge eller alene.

Ben 22: Input-signal (Se bemarkning L). Extern bagud
Signal til at kere verktej bagud kan bruges alene eller sam-
men med varktejsknappen signal. Skal aktiveres, nar Extern
bagud = begge eller alene.

Spindler 23/24: input signaler (Se Note L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: tillad valg af en af de 4 parameter-
grupper.

Ben 6/7/13/19/20/25: Felles 0V
Retur til extern stremforsyning.
Pékravet for alle externe I/0 funktioner.

Ben 12: Input-signal (Se bemerkning P). Extern stop.
Gor det muligt at standse varktejet omgaende (dybde sensor,
parkeringsstilling). Se nedenstdende bemarkning.

Ben 11: Input-signal (Se bemzrkning P). Nulstil sidste

1. Nulstiller sidste skrue i aktuel cyklus.

2. Anvendes med Nulstil alle i sekvensmetode for at returne
til forste, gyldige gruppe.

Ben 01: Input-signal (Se bemerkning P). Nulstil alle

1. Nulstille teellingscyklus for den nuverende gruppe

2. Brugt med Reset sidst Sequence-mode for at vende
tilbage til den forste gyldige gruppe.

Ben 9: Input-signal (Se bemarkning P). NOK-signal
Nulstiller NOK for sidste resultat.
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BRUKSERKLARING

Dette kontrollkortet (delenummer 108262) skal brukes sammen med
CP-enheten ESP 7 (delenummer 111362). Annen bruk er ikke tillatt.
Skal kun brukes av fagfolk.

Denne instruksen skal brukes sammen med instruksene for ESP 7 -
funksjonsvalg 1.

. Nér det monteres eller demonteres et nytt funksjonskort:
AN 1. Det ma tas antistatiske forholdsregler.
2. Kontroller at strommen for ESP 7 er slatt ‘Av’ for tilkopling
eller frakopling av et funksjonskort. (Vent i minst 10
sekunder etter at strommen er slatt av).
3. Fabrikkens standardverdier ma senere lastes opp pé nytt og
parametrene skal endres etter behov.

RUTINEFUNKSJON FOR OPPSETTING

Ved alternativ 5 kan du velge modus for aktivering av utdata "n
SKRUER OK" og "SYKLUS OK".

Etter parameteren GJENGETYPE kommer folgende melding:

OK N SCREWS OFF

Hvis valget er OFF, vil signalet "n SKRUER OK" vises kontinuerlig pa
1/O-koplingen. Det er mulig & fé signalet til & blinke ved & velge ett tall
mellom 100 og 1000. Det representerer da varigheten i ms av tiden pa
displayet.

Folgende parameter virker pé tilsvarende mate:

OK CYCLE OFF

FUNKSJON - MODUS FOR PARAMETERENDRING

Legg merke til at et verktoy behever ikke vere koplet til for & utfore
parameterendringer.

Parameter: VERDIER

For oppsett av spesifikke parameterverdier: Ved a trykke pa modustast
(P) i 3 sekunder, vil modus for parameterendring settes inn og felgende
vises pa displayet:

PARAMETERMODUS

Hvis passordfunksjonen er aktivert i “oppsett-rutine”, som beskrevet i
‘funksjonsvalg 1’ (dvs. passord “Ja”), vil felgende vises pa displayet nar

modustasten slippes:

PASSORD 0

Hvis et passord er aktivert - sett inn ved & trykke pa tasten for opp (oke
+) eller ned (minske -). For & gjore nummeret gyldig, trykk og slipp
modustasten (P). Hvis det brukes feil passord vil enheten ga tilbake til
forhandsinnstilt driftsmodus uten parameterendringer.

Hvis det ikke velges passord, vil denne funksjonen omgas og den
"M forste parameteren blir gitt til operateren.

Nar modustasten trykkes og slippes igjen, blir den forste parameteren
gitt til brukeren. Brukeren kan ga gjennom en liste med parametrer ved
a trykke pa modustasten. Det er til enhver tid én parameter til stede.
Parameteren kan skiftes ved a bruke tasten for ned (minske -) eller opp
(oke +). Ved a trykke pa modustast (P), vil en endret verdi lagres
midlertidig og neste parameter blir vist. Hvis modustast (P) trykkes i
mer enn 3 sekunder, vil alle parameterendringer lagres. Modus for
parameterendring lukkes og enheten gar tilbake til normal drift.
Folgende vises etter 3 sekunder og gar bort nar tasten slippes.

PARAMETERLAGRET

Oppsett- og parametermodus vil begge avsluttes automatisk, hvis
brukeren ikke setter noe inn innen 60 sekunder. I dette tilfellet vil
INGEN endringer lagres, og programmet vil fungere etter opprinnelige
innstillingsverdier.

Parameter: VERKTOY/MODUS

Innstill parameter som pa basisutgaven.

Parameter: EKSTERN FOROVER

Parameteren kan konfigureres som AV, OG eller BARE og brukes i
forbindelse med I/U-kopling.

AV: betyr deaktivert og bare verktoystart (spak/avtrekker og/eller skyv)
vil vaere aktivert.

OG: betyr at verktoy starter (spak/avtrekker og/eller skyv) og eksternt
signal ma koples til for a starte driften.

BARE: betyr at tiltrekking
korresponderende eksternt signal.

Hvis VERKTOY har blitt programmert som SKY'V, vil BARE-
“A. funksjonen, selv om den vises, lagres som OG. Dette er med
hensikt.

eller revers bare utleses ved

Parameter: EKSTERN REVERSERING:

Parameteren kan konfigureres som AV, OG eller BARE og brukes i
forbindelse med 1/U-kopling.

AV: betyr deaktivert og bare verktayrever (avtrekker og skyv) vil vere
aktivert.

OG: betyr at verktoy revers (avtrekker og skyv) og eksternt signal ma
koples til for & starte verktoyet.

BARE: betyr at revers bare utleses ved korresponderende eksternt
signal.

Hvis VERKTOY har blitt programmert som SKY'V, vil BARE-
AER. funksjonen, selv om den vises, lagres som OG. Dette er med
hensikt.

Parameter: EKSTERN STOPP

Parameteren kan velges som NEI eller JA og brukes i forbindelse med I/
U-kopling.

NEI: betyr deaktivert.

JA: betyr at det er nedvendig med et eksternt signal for & stoppe
tiltrekking (dvs. verkteyet brukes for a posisjonere en festeinnretning/
komponent i en spesifikk stilling, i stedet for & skru til ved
tiltrekkingsmoment). Hvis det oppstér utkopling av clutch eller strom
for eksternt signal, vil tiltrekking betraktes som NOK eller SYKLUS
IKKE FULLFORT.

Parameter: VALGT GRUPPE

Parameteren kan innstilles pA EKSTERN, 1, 2, 3 eller 4 og brukes i
forbindelse med I/U-kopling.

Nar 1, 2, 3 eller 4 velges, vil parametergruppen som brukes eller
redigeres, velges etter nummer programmert via displayet.

Nar EKSTERN velges, vil parametergruppen som brukes eller redigeres
bli valgt ved & bruke eksternt /O PROG-VALG 1- og PROG-VALG 2-
linjer.

Endringer pé innganger for PROG-VALG blir oversett under tiltrekking
som allerede har begynt.

Parameter: SAKTE TID, SAKTE HASTIGHET

Hyvis ‘sakte tid’ velges med en verdi sterre enn 0, vil parameteren ‘sakte
hastighet’ vises og en verdi kan velges. Verktoyet vil starte med
programmert ‘sakte hastighet’ og vil deretter svitsje automatisk til
programmert hastighet, HURTIG eller SLUTT, etter at ‘sakte tid’ har
forlopt. Hvis ‘sakte’ start er innstilt pd 0, vil parameteren ‘sakte
hastighet’ hoppes over. ‘Sakte tid’/hastighetsparameter gjelder kun for
tiltrekking.

. Den sakte fasen fungerer ikke nér det brukes HT-strem, selv om
A%A. Sakte Tid og Sakte Hastighet kan programmeres.
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Parameter: HURTIG TID, HURTIG HASTIGHET

Hvis ‘hurtig tid’ velges med en verdi sterre enn 0, vil parameteren
‘hurtig hastighet’ vises og en verdi kan velges. Verktoyet vil arbeide pa
valgt ‘hurtig hastighet’ og vil deretter svitsje automatisk til programmert
SLUTT-hastighet etter at ‘hurtig tid” har forlept

i For dsikre korrekt tiltrekking av festeinnretningen, md endringen
ASA. fra ‘hurtig hastighet’ til ‘slutthastighet’ skje fer total
tiltrekkingstid pa festeinnretningen.
‘Hurtig tid/hastighetsparametrer’ gjelder kun for tiltrekking.

Parameter: SLUTTID, SLUTTHASTIGHET

Valg av ‘slutttid’ og ‘slutthastighet’ gjelder etter sakte og hurtig tid (hvis
programmert). Verktoyet arbeider pd denne hastigheten enten til
utkopling av drift (clutch- eller stromkontrollert) skjer, eller innstilt tid,
hvis programmert, har forlept.

I ikke-FAS-modus vises en “E5” feilmelding i hayre felt dersom “sluttid
forlept” vises for arbeidet er fullfort.

I ikke-FAS-modus vises en “FEIL — 5” feilmelding i det andre displayet
dersom “sluttid forlept” vises for arbeidet er fullfort.

Parameter: REVERS HASTIGHET
Hastighet som brukes for revers.

Parameter: FORHANDSREVERSERING: (Alle verktey)

Valg av reversering fulgt av tiltrekking. Dette betyr at verktayet forst vil
reversere i programmert tid for “forhandreversering”, og vil deretter
automatisk arbeide forover til clutch eller strom koples ut.

For & aktivere forhdndsreversering: Programmer tid for
“forhéndsreversering” og “revers hastighet”, og felgende parametrer
kan da velges som ‘sakte tid/hastighet’ og ‘sluttid/hastighet’. Syklusen
slutter nér fullfert med et gyldig signal for utkopling av clutch eller
strom og et OK-signal (syklus fullfert). Verkteyet vil ogsa stoppe hvis
verktoystart eller ekstern starttilstand utleses for utkopling av clutch
eller strom. Dette resulterer i NOK-tilstand (syklus ikke fullfert).

Parameter: AUTO-REVERSERING (SLE manuell (spak), Utloser,
kun verktey med stromregulering og vinkelhode)

Valg av tidsperiode for ‘auto-reversering’. Dette betyr at etter utkopling
av clutch eller strom har oppstatt, vil verkteyet automatisk reversere og
arbeide 1 den bestemte tiden og deretter stoppe. Funksjonen for ‘auto-
reversering’ vil bare utferes hvis tiltrekkingssyklusen har blitt utfort
med et gyldig utkoplingssignal for clutch eller strom. Syklusen avsluttes
etter fullfert programmert tid for ‘auto-reversering’ med et OK-signal
(syklus fullfort).

Verktoyet vil ogsé stoppe hvis starttilstand, eller ekstern start, er sperret
(dvs. Avtrekker, skyvestart eller ekstern start) for clutch eller strom

utkoples, eller for komplett ‘auto-reversering’ er utfert. Dette resulterer
i en NOK-tilstand (syklus ikke fullfert).

Parameter: STROM (kun SLE stremregulert verktoy med skyving
og spak):
ESP 7 reguleringsmodus for strem.

STROMMODUS er valgt nar paramter for STROM er programmert
med verdier mellom 30 % og 100 %.

Dette gir enda en parameter, HT-strom, som er forklart senere i hdndok
for vedlikehold og drift.

Nar det arbeides i ‘stremmodus’ er det viktig a legge merke til folgende:

1. Alle programmerbare verdier for ‘HT-strom’, ‘hurtig hastighet’,
‘strom’ og ‘slutthastighet’ mellom 30 % og 100 % blir omformet
internt til verdier som hindrer at verktoyets maksimale oppgitte
dreiemoment overskrides pa et hardt ledd som kan forérsake skade
pé verktoyet. Resultatet med omformet ‘strom’ og ‘hastigheter’ blir
vist som indikert i folgende eksempler.

2. Legg merke til at reduksjonene ovenfor reduserer
verktoyhastigheten i ‘strommodus’ og at bade ‘strem’ og
‘hastighet’ har innvirkning pa slutt-dreiemomentet.

3. Reduserte verdier betyr at pa alt annet enn et hardt ledd, vil
maksimum gjennomferbart dreiemoment bli mindre enn det som
kan oppnés pa et hardt ledd.

4. Maksimalt oppgitt dreiemoment for SLE stremregulert verktoy er:

Verktoy - Torque Relationship
Verktoy Mykt ledd Delvis mykt ledd Hardt ledd
(Nm) (Nm) (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 25 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

5. Viste verdier: Disse verdiene blir oversatt internt som vist nedenfor
hvor S indikerer ‘Hastighet’ og C indikerer ‘Strom’.

Eksempel viser ‘slutthastighet’ og ‘strom’ (HT-strom AV, IKKE
FAS modus)

Ferste displayvisning: (Opprinnelig programmert strom)
Programmert
sluttfasestrom

G1 SKYV C50% - -

C indikerer programmert strem i stremmodus

Andre displayvisning: (Sluttfaschastighet og stremverdier)
Intern

strom

Intern
slutthastighet

G1SLUTTS-40C-40

Andre displayvisning viser verdier etter all nodvendig omforming
Displayvisning i rekkefelge nir + tasten brukes. Rekkefolgen snus
om nir — tasten brukes.

Eksempelet viser Slutthastighet og Strem (HT-strem AV, FAS

Modus)

Ferste displayvisn.: (Oppr. programmert strom)
Programmert
sluttfasestrom

G1 SKYV C 50% 02

Andre displayvisn.: (FAS display)

F10OK:01.2 03 02

Tredje displayvisn.: (Verdier for endelig slutthast. og strom)
Intern
strom

Intern
slutthast

G1SLUTTS-40C-40

Tredje displayvisning viser verdier etter all nodvendig omforming
Displayvisning i rekkefelge nir + tasten brukes. Rekkefolgen snus
om nir — tasten brukes.

Parameter: HT-STROM (kun SLE stremverktey)

Bruk denne parameteren hvor hey spenning / dreiemoment er nedvendig
til & begynne med (dvs. gjengeskjering i plast), men hvor kun lavt
dreiemoment er nedvendig i sluttfasen for tiltrekking. For & bruke
parameter for HT-STROM, skal ‘Hurtig hastighet’ forst programmeres
og deretter ensket verdi for HT+STROM (30 % - 100 %). Programmer
deretter nedvendig strom for ‘Slutthastighetsfasen’ ved a bruke
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STR@M-parameteren. Hvis parameter for HT-STR@M er programmert
“Av”, vil strom- og hastighetsparameter fungere som beskrevet ovenfor.
4 1. Hvis ‘Hurtig hastrighetsfase’ ikke er programmert for det
AER gjores forsek pé & bruke funksjonen for HT-strem, vil kun
‘Sluttfasen’ kjores. Aktuell funksjon vil imidlertig bli vist i

‘Hurtig’-displayet i driftsmodus som vist her.

G1 NO FASTSPEED!

Korrekt situasjon ved programmering av ‘Hurtig tid’ og ‘Hurtig

hastighet’.

2. ‘Sakte fase’ virker ikke nér funksjonen for HT-strem brukes,
selv om ‘Sakte tid’ og ‘Sakte hastigheter” kan bli
programmert.

Skulle man trenge hjelp for d bruke denne funksjonen, ta kontakt

med servicereparatoren pd stedet.

Viste verdier: Disse er som vist nedenfor. (S indikerer ‘Hastighet’

og C indikerer ‘Strom”).

Eksempel viser ‘Hurtig hastighet’ og HT-strem + ‘Slutthastighet’ og
‘Strem’. (HT-strom PA, UTEN FAS-modus)
Forste displayvisning: (Opprinnelig programmert strgm)

G1 SKYV C 50% - -

C indikerer programmert strem i strem-modus
Andre  displayvisning: (Med HT-strem og  ‘Hurtig
hastighetsparametrer programmert’, vis verdier for ‘Hurtig fase’ og HT-
strom) *** Se advarsel ovenfor hvis ‘Hurtig hastighet’ ikke har blitt
programmert.

Intern
HT-strom

Intern hurtig
hastighet

G1HURT S -43 C - 60

Tredje displayvisning: (Verdier for sluttfasehastighet og strom)
Intern
strom

Intern hurtig
hastighet

G1SLUTTS-40C-40

Andre og tredje display viser verdier etter eventuell nodvendig
omforminge
Displayvisning i rekkefelge nar + tasten brukes. Rekkefelgen snus

om nar — tasten brukes.

Eksempel viser ‘Hurtig hastighet’ og HT-strem. (HT-strem PA,
FAS-modus)

Ferste displayvisning: (Opprinnelig programmert strom)

G1 SKYV C 50% 02

C indikerer programmert strem i strom-modus

Andre displayvisning: (FAS-display)

F1 OK:01.2 03 02

Tredje displayvisning: (Med parametrene for HT-strem og ‘Hurtig
hastighet’ programmert, vises verdier for ‘Hurtig hastighetsfase’ og HT-
strom)

Intern
HT-strom

Internal hurtig
hastighet

G1 HURT S -43 C - 60

Fjerde displayvisning: (Verdier for sluttfasehastighet og strom values)
Intern Intern
slutthastighet strom

G1SLUTTS-40C-40

Third and fourth displays show values after any necessary translation

Displayer vist i rekkefelge nar (+) tasten brukes. Rekkefelgen snus
om hvis (-) tasten brukes.

Parameter: CC-MODUS

Denne parameteren skal bare brukes med automatiske verktey. Med den
er det mulig & avgjere om verktoyet er riktig strammet ved 4 méle
stremmen som gar gjennom motoren. For & gjore det, mé kontrolleren
male strommen under strammingen og lage en godkjenningsrapport
(OK) hvis motorstremmen gar over en forutbestemt terskel (CC-
VALUE) fastsatt av en selvlaerende prosedyre.

For stille selvlering, ga til:

CC-MODUS

LAER

Her, etter & ha trykket ned P-tasten, vil enheten vente med & utfore 8

strammingsprosedyrer pa det siste programmet.

LAER 1: 1:--

Stram til den forste monteringen. Stryreenheten viser da malingen av
den korresponderende stremmen og og venter til andre montering er
strammet til. Det ber nevnes at lgsning er mulig og har ingen pavirkning
pé prosedyren. Nér de 8 monteringene er strammet, vil styreenheten vise
den utregnede CC-VALUE og g& ut av modus for
parametermodifikasjon.

CC-VALUE

=> 64

Hvis du gér tilbake til modus for parametermodifikasjon, kan du lese og
endre parameteren CC-VALUE ved & bruke (+) og (-) tastene nar du er
i folgende modus:

CC-MODUS

Du kan da fa tilgang til parameteren CC-START:

CC-START 0.2

RED.

Denne parameteren tillater at du maler stremmen i noen sekunder etter
at du har startet apparatet, som spesifisert ved CC-START. Dermed
unngér du & matte ta hensyn til stremverdien i det motoren starter, siden
den kan vere hoyere enn CC-VALUE.

Straks  disse = parameterne  har  blitt  programmert,  vil
tilstramningsrapportene (OK og NOK) ta hensyn til den aktuelle verdien
for 4 bestemme om tilstramningene ble utfort skikkelig ved automatisk
bruk av verkteyet.

Huvis tilstramningene ble utfert for CC-START-tiden var avsluttet,
A vil kontrolleren ikke lage en rapport fordi stremmen da ikke ble
malt.
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For at CC-MODUS skal fungere skikkelig, ma folgende krav

AEA. veere oppfylt:

+ tilstramningen ma utfores ved maksimal hastighet (SLUT
HAST 100%)

* parameteren CC-VALUE, som er beregnet etter den
selvlerende prosedyren, ma veaere minst 60. Denne verdien
avhenger av verktoyets frie hastighet, malets dreining og
monteringstypen; resultatene vil forbedres hvis du bruker et
verktey som dreier langsommere, hvis dreiningen er hayere
eller tilstramningen er mykere.

Folgende konfigurasjoner gir gode resultater:

« for SLEO047, SLE045, SLE036, SLE030 og SLE026
typeverktey; hvis malets dreining er minst halvparten av
maksimal dreining.

» for SLE026 typeverktoy; hvis malets dreining er minst
halvparten av maksimal dreining og du bruker en
tilstramningsvinkel pa minst 10°.

Parameter: AKTIVERING AV FAS

Nar det velges JA, vil CP FAS ‘sikringssystem for tiltrekking’
(Fastening Assurance System) gjore det mulig & verifisere at alle
festeinnretninger i montasjen har blitt korrekt tiltrukket uten & foreta en
storre investering i kontrollsystemer for montasjer og ekstra inspeksjon.

1. Nar det brukes FAS-modus, kan NOK-tilstander kun

A tilbakestilles ved & bruke Ekstern I/U ‘Tilbakestille det siste’

(Reset Last) eller ‘Tilbakestille alle’ (Reset All) signaler

(eller sla strommen Pé og Av for ESP 7-enheten). Det

anbefales derfor pa det sterkeste at et hensiktsmessig

kontrollpanel eller fasegrense gjores tilgjengelig for 4 aktivere
disse signalene. (Forbindelse mellom den og ESP7 ma gjeres
ved a bruke avskjermet kabel).

2. Nari ‘Sekvens-modus’, vil Ekstern I/U signal for
‘Tilbakestille alle’ kun tilbakestille gjeldende gruppe. For &
tilbakestille til forste gyldige gruppe (beskrevet senere), ma
bade ‘Tilbakestille det siste’ (Reset Last) og ‘Tilbakestille
alle’ (Reset All) bli aktivert sammen.

3. FAS-modus gir 2 til 4 displayvisninger. Tilgang pé alle gjores
ved enten & bruke (+) eller (-) tasten. Displayvisning for
normal driftsmodus er tilgjengelig som for, det andre
displayet nedenfor viser status pa FAS — gjenverende 1 eller
2 displayer viser interne verdier pa ‘Hastighet’ og ‘Strem’
som brukes. (Det henvises til tidligere seksjon som beskriver
‘Strem’ og ‘HT-strem’).

Advarsel:

For & bruke FAS-funksjonen med et automatisk verktey, ma du ha fatt
godkjent CC-MODUS og utfert den selvlarende prosedyren pa forhand.

Ved & sammenlikne tidspunktet for elektriske signaler fra skrutrekkeren
med 5 innstilte tidsparametrer, kan tiltrekkingssyklusen overvékes og
utgangssignaler produseres for OK og NOK montasjebekreftelse.

Utgangssignalene kan na kombineres for & indikere at alle
festeinnretningene pd komponenten er forsvarlig tiltrukket.

Egenskaper:

* Maling av tiltrekkingstid i relasjon til tiltrekkingsprofil for hurtig
oppsett av parametrer.

* 4 programmer for forskjellige tiltrekkingsprofiler.

»  Maksimal kapasitet er 99 festeinnretninger per programgruppe.

*  OK- og NOK-display for hver festeinnretning og gruppe.

» Ekstern inngang/utgangskopling gir en isolert 24 V grensesnitt
mellom eksternt utstyr (dvs. PLC) og intern logikk for ESP.

Under drift vil valgt programgruppe vises pé display sammen med antall
festeinnretninger som enna ikke er blitt tiltrukket.

G4 MANU * 80% 05

* S indikerer programmert slutthastighet i stremles modus og.

* C indikerer programmert strom i stremmodus.

I tillegg til & bruke tastene for opp og ned, vil et display vaere tilgjengelig
for & vise status pa ‘FAS’-drift. Sifrene til hoyre viser programmert verdi
for skrue/gruppeparameter (5) og antall gjenveerende skruer (2).

F4 OK:03.4 05 02

Displayet kan ogsa brukes til & fastsette parametrene T1 og T2 for
tidsbegrensninger.
For a fastsette verdier pa tidsangivere for en festeinnretning, er det
anbefalt & bruke felgende veiledning. Selv om det ikke er absolutt
nedvendig for oppsett av grunnleggende tidsgiver, anbefales det a bruke
et eksternt kontrollpanel for a aktivere forskjellige eksterne I/U-signaler.
1. elg nedvendig programgruppe og programmer ‘sakte’, ‘hurtig’ og
‘sluttider’og ‘hastigheter’ for at festeinnretningen skal tiltrekkes
korrekt. (Forsikre deg om at ‘forhandsreversering’, ‘auto-
reversering’ og ‘NOK kvittert’ er innstilt pd Av / Nei og ‘sluttid’
innstilt pa Av, eller pa en relevant verdi for hver tiltrekkingstid).

Legg merke til at hvis parametrene ‘sakte’, ‘hurtig’ eller
‘slutthastighet’ og ‘sluttid’ endres, ma tidene T1 og T2 endres.

2. Innstill pd FAS = JA.
3. Innstill felgende FAS-parametrer til typiske verdier som vist

nedenfor.

TO-Falsk  =0,5 *Verdi for produksjon kan bli fastsatt som

beskrevet pa slutten av denne prosedyren.

T1 - MIN =0,1 Denne verdien vil bli endret etter disse testene.

T2-MAX =99 Denne verdien vil bli endret etter disse testene.

T3 - Utles =0 **Innstill pa 0 for denne testeprosedyren og alle
clutchkontrollerte “SLE”-verktoy programmert
som SKYV. For andre verktey, se merknad pa
T3 pa slutten av denne prosedyren

T4 - SUM =100 Denne verdien ber endres for a vise total tid for

tiltrekking av alle festeinnretninger i denne
gruppen eller bare til en verdi som er godt over
den tiden.

I dette eksempelet forutsettes det at
komponenten har 4 festeinnretninger.

Skrue/Gruppe = 4

Gruppestart til INTERN eller EKSTERN

NOK kvittert til NO

Sekvens til AV

* Betjen skrutrekkeren for tiltrekking av en festeinnretning. Legg
merke til at nar T1 = 0,1 og T2 = 9,9 skal resultatet veere OK. Hvis
ikke, undersek tilknyttet feilkode/r og skift aktuell/e parameter/
parametrer og utbedre problemet.

« Utles verkteyet og noter verdien pa displayet i tabellen nedenfor
Dette er tiden for den spesifikke tiltrekkingen.

* Gjenta for 10 eller flere tiltrekkinger med OK for hver skruetype
som skal programmeres inn i ESP 7 FAS programgrupper.
(Maksimalt 4 typer, én per programgruppe).

* Legg til 0,2 pad maksimal tid og trekk fra 0,2 pa minimal tid. Dette
gir symbolene pa verdiene T2 og T1 som skal settes inn for hver
skruetype.

Scrue Type 1~ Scrue Scrue Scrue

Type 2 Type 3 Type 4
Tid 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Tid 2 0.79 0.41 2.10 3.41
Tid 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Tid 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Tid 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Hoyest +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 4.30
Lavest -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Eksempel:
Tiltrekkingstid for skruetype 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75, 0.73, 0.77,
0.76, 0.74, 0.75.
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Maximal tid (T2)
Minimal tid (T1)

=0.79+02 =0.99

=0.72-02 =0.52

Antall skruer i komponenten - 4.
Programmer disse verdiene, T1 og T2, i relevant programgruppe.

Fortsett a trekke til for & bekrefte at OK-resultat blir oppnadd med de nye
verdiene for T1 og T2. Bruk feilkoden for & finne eventuelle problemer
(f.eks. FEIL — 1 som indikerer for kort tiltrekkingstid, eller FEIL — T2
som indikerer for lang tiltrekkingstid).

i Det kan bli nedvendig & oke eller minske verdiene for T1 og T2

“A. etter hvert som operateren far mer erfaring. Verdiene vil vare
avhengig av komponentene som monteres, startstilling for
komponent og operaterteknikk.

* For a fastsette verdi pd “TO — Falsk”: Parameteren brukes for & teste
en festeinnretning som allerede er tiltrukket. Bruk av samme verktey
og festeinnretninger som brukt ovenfor, innstill “T0 — Falsk” til en
verdi som vil gjere at FEIL — 0 vil oppstd under tiltrekking av en
forhandstiltrukket festeinnretning. Med et verktoy der det er sakte
tiltrekking, er det mulig at verdien ma vzre storre enn 1.0.

** For 4 fastsette verdi pa “T3 — Utlesning”: Parameteren brukes for &
teste startsignal (dvs. ‘forover’-avtrekker, ‘ekstern forover’), som
utleses for hurtig etter at det har oppstatt utkopling av clutch eller strom.
Bruk av samme verktey og festeinnretninger som brukt ovenfor,
innstill “T3 — Utlesning” til en verdi som ikke vil gjeore at FEIL — 3
oppstar under tiltrekking. T3 vil faktisk legge til forsinkelse mellom
utkopling av clutch / strom og aktivere OK-signal (syklus fullfert).
Typiske verdier er 0,1 og over, og er avhengig av verkteyhastighet,
festeinnretning og operater.

REGISTRER ALLE PARAMETRER for fremtidig referanse.

Parameter: GRUPPESTART

Parameteren kan bli innstilt for INTERNT eller EKSTERNT.
Fullstendig telling av sykluser defineres som en gruppe. Bruk av en slik
gruppe kan enten aktiveres ved at verktayet starter den forste syklusen
(skrue) innen denne gruppen (INTERNT), eller ved et ‘eksternt’ I/U-
signal for GRUPPESTART.

Hvis ‘gruppestart’ programmeres ‘eksternt’, ma signalet

2\ aktiveres for all drift. Legg merke til at det kan aktiveres /
deaktiveres via ekstern kontroll for hver ‘gruppestart’ (dvs. bruk
et eksternt signal for “hovedaktivering”).

Parameter: TO0, T1, T2, T3, T4:
TID

OK

Verktoy
kopler ut

\J

NOK NOK

Verktaysyklus

> T3 Mi

[

0 TO T1 T2

TO-Falsk Tidsperiode for & sjekke om skruen allerede er tiltrukket.
Utkopling av clutch eller strom ma ikke skje innenfor
denne perioden. Det anbefales at tiden fastsettes pa
forhandstiltrukket festeinnretning under oppsettprosedyre
for tidsangiver. Typiske verdier = 0,5 til >1 avhengig av
verktay, hastighet og festeinnretning

Minimum tid mellom start og bruk av clutch eller
utkopling av strem. (Tid bestemmes i avsnittet som
beskriver oppsett av tidsangiver).

Maksimal tid mellom start og bruk av clutch eller
utkopling av strem. (Tid bestemmes i avsnittet som
beskriver oppsett av tidsangiver).

T3-Utlesning Minimal tid mellom bruk av clutch eller utkopling av
strom og utlesning av avtrekker. (M4 innstilles pa 0 for
clutchkontrollert “SLE” —verktey nar programmert som
SKYV. Typisk tid for andre verktaytyper er 0,1 eller
storre).

Maksimal total tid for alle tiltrekkingssykluser som skal
fullferes innen en gruppe (mélt fra start av forste syklus
til slutten av den siste). Generalt sett brukes dette i
automatiserte maskiner. Tid bestemmes ved komponent-
0g montasjeprosess.

T1-Min

T2-Maks

T4-Sum

Hyver tiltrekking klassifiseres i henhold til disse tidsverdiene, enten det
er OK eller NOK.

Parameter: SKRUER/GRUPPE

Parameteren er innstilt pa antall festeinnretninger som skal tiltrekkes
innen en ‘programgruppe’. (dvs. antall festeinnretninger pa
komponenten).

Verdien vises pé display under FAS-drift sammen med antall
gjenvaerende festeinnretninger som skal tiltrekkes.

Parameter: NOK KVITTERT

Hvert arbeid med tilskruing vil ha et resultat for det siste arbeidet (NOK/
OK). Hvis systemet er innstilt for NOK KVITTERT, blir verktoyet
deaktivert etter et NOK-resultat til eksternt I/U-signal NOK KVITTERT
er aktivert. Dette gjor at neste festeinnretning blir tiltrukket. Alternativt,
etter mottak av signal for NOK kvittert, kan en NOK klassifisert skrue
gjentas ved & bruke TILBAKESTILLING SISTE inngang. Nér
nedvendig antall skruer har blitt behandlet, vil inngang for n SKRUER
OK eller n SKRUER NOK aktiveres for & signalisere grupperesultat.
Resultatet blir fjernet med signaler for TILBAKESTILL ALLE, og som
ogsa tilbakestiller verdi for syklustelling til antall skruer som ble
anmodet.

Parameter: SEKVENS

Parameteren tillater automatisk valg av neste sekvensielle gruppe etter
at man er ferdig med alle skruene i den tidligere gruppen.

. Normal sekvens er programgruppe 1, 2, 3 og 4. Hvis det ikke er
= nedvendig 4 inkludere en gruppe i sekvensarbeidet, mé spesifikt
valg av programgruppe SKRUE/GRUPPE innstilles pa 0.

Nar i sekvensmodus, vil signalet for “Ekstern (EXT)

AZAL tilbakestilling av alle” bare kunne tilbakestille eksisterende
gruppe. For 4 tilbakestille til forste gyldige gruppe (f.eks. forste
gruppe med skruer / gruppe tilsvarende 0), ma bade ‘tilbakestille
sist” og ‘tilbakestille alle’ bli aktivert sammen.

DISPLAY FOR ‘FAS’ FUNKSJONSMODUS:

FAS-modus viser 2-4 displayer. Tilgang til alle er ved & trykke pa tasten
enten for (+) eller (-). Display av normal funksjonsmodus er tilgjengelig
som for, sekundet som vises nedenfor indikerer FAS-status.
Gjenvaerende 1-2 displayer viser verdier som er i bruk for intern
hastighet og strem. (Se foregéende avsnitt ang. Strem og HT-strem).

F1 05 05

Til venstre vises aktivert programgruppe (F1, F2, osv). Tallene til hoyre
indikerer totalt antall skruer programmert for denne gruppen og antall
skruer som gjenstar.

F10OK:01.2 05 03

Nar en tiltrekking har blitt fullfert, vil displayet vise tiden fra start til
utkopling av clutch eller strom i XX.X sekunder.
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Hvis det oppstar en feil funksjon, vises felgende pa displayet: Tiden det tar for a fullfere alle tiltrekkingssykluser innen 1: CC-MODUS OFF/LAER/RED.
programgruppen overskred T4. Dette kan vere fordi det er et problem 1:CC-VALUE
F1 FEIL-1 05 03 pa en komponent eller pa maskinsyklusen osv. 1 : CC-START 0.0..255
Kodete feilmeldinger vises pa LCD-displayet for hurtig identifiseringav ~ Fg[L — 5 Overtredelse av sluttid 1:AKTIVER FAS  NEI NEIJA
problemet med montasjeprosessen. Meldingen inkluderer P sluttid’ i £ for “slutthastichet Kred 1:TO - FEIL 0.1 0.0...9.9sec
rogrammert ‘sluttid’ i fasen for ‘slutthastighet’ er overskredet T T1-MIN 05 0.0 999 sec
FEIL-0 TO overtredelse -

. . . . FEIL - 6 Auto-reversering stoppet av uventet tidlig utlesning 1:T2- AKS 5.0 0.0...99.9sec
Hvis clutchen er aktiv eller strammen utkoples innen TO pa av avtrekker. 1:T3-UTLOS 05 0.0...99sec
begynnelsen av syklusen, indikerer dette at skruen enten allerede er L o ] . ) - TasUM 100 0.TO 999
tiltrukket, kryssgjenget eller at skruen og/eller komponenter har en feil ~ OPpstdr hvis aktiveringstilstand gér tapt under reverseringsfasen for i -
som hindrer at skruen kan dreies. ‘auto-reversering’, f.eks. hvis verktayet laftes bort osv. 1 : SKRUEGRUPPE 3 0..99

1 : GRUPSTART INT INT/EKST
FEIL-1 T1 overtredelse FEIL -7 GRUPPESTART mangler 1: NOKMOTTATT  NEI NEUJA
Hvis clutchen er aktiv eller stremmen frakoples for T1, indikerer dette Gruppestartsignal er deaktivert etter start av en gruppetiltrekking hvor SEKVENS AV AV/PA

at skruen har blitt kryssgjenget eller at skrue/hull er for kort, eller at noe
har fort til at skruen har nadd innstilt tiltrekkingsmoment for tidlig
under syklusen.

FEIL-2 T2 overtredelse

Hyvis clutchen er aktiv eller stremmen utkoples etter T2, indikerer dette
at gjengene pa skruen har gatt, eller at skruen er for lang, eller at skruen
og/eller komponenten ikke er korrekt.

FEIL-3 T3 overtredelse

Hvis operateren slipper knappen innenfor tidsperioden for T3, etter at
clutchen har aktivert eller utkopling av strem, vil syklusen betegnes
som NOK. Dette er for 4 garantere at verkteyet brukes pa
festeinnretningen i en minimumsperiode for a sikre at utkoplingen
skjedde da verkteyet hadde fullstendig kontakt med festeinnretningen.
Denne testen gjennomfores ved at forsinkelsen pa tidsangiver T3 er
mellom utkopling av clutch eller strom og OK-signal (syklus fullfert).
(dvs. verktayet ma holdes i arbeidstilstand til OK-signalene blir
tilgjengelige, ellers vil det oppstd en NOK-feil (ikke fullfort).

Legg merke til at under bruk av et SLE-verktesy med modus
programmert til SKY'V, skal T3 vere innstilt pd 0. Dette er pd grunn av
verktoysignalene, da det ikke er mulig 4 sjekke at verktgyet holdes mot
festeinnretningen etter at clutchen er aktivert.

FEIL-4 T4 overtredelse

parameter for gruppestart er innstilt eksternt.

FEIL - 8

Avtrekker utlest: Verktoyet loftet bort eller eksternt 1/U-signal
deaktivert for arbeidet fullferes. (Tilstand er testet etter T 0 — Falsk tid).

Tap av starttilstand

Sammendrag av displayinnhold i parametermodus:
(Nummer i venstre kolonne er programgruppenummer)

VERKTOY SKYV MANU/SKYV
MODUS SKYV SKYV/KOMBI
EKST. FOROVER AV AV/OG/KUN
EKST. REVERS AV AV/OG/KUN
EKST. STOPP AV AV/PA
VELG/GRUPPE EKST EKST/1/2/3/4

1: SAKTE TID 0.7 AV,0.1...99sec
1 : LAVHAST 40 % 30% ...100%

1 : RASK TID 0.7 AV,0.1...99sec
1: HO Y HAST 80% 30% . ..100%

1 : SISTE GANG 5.0 AV,0.1...9.9sec
1 : SLUT HAST 30% 30% ... 100%

1 : REVERS 60% 30% . ..100%

1: PREREVERS AV AV,0.0...9.9 sec
1: AUTOREVERS AV AV,0.0...9.9sec
1: STROM AV AV, 30% . ..100%
1:HT -STROM AV AV, 30% to 100%

I/U-signaler:
Moduler for funksjonsvalg gir
utgangsfunksjoner pa systemet:

folgende digital inngang/

INN: EKSTERN FOROVER  INN: EKSTERN REVERSERING

INN: EKSTERN STOPP

INN: PROG-VALGI1 INN: PROG-VALG2

INN: TILBAKESTILL SISTE

INN: TILBAKESTILL ALLE INN: NOK KVITTERING

INN: GRUPPESTART

UT: SYKLUS FULLFORT (OK), samme som LED pa ESP
frontpanel

UT: IKKE FULLFORT (NOK)

UT: n SKRUER OK UT: n SKRUER NOK

Funksjon pé innganger:

EKSTERN FOROVER og EKSTERN REVERSERING er for ekstern
drift med verktoyet.

EKSTERN STOPP NEI/JA. Nar “ekstern stopp” er programmert JA, vil
inngangen stoppe verktgyet.

PROG - VALG 1 og PROG - VALG 2 brukes for a velge
programgruppe 1, 2, 3 eller 4 nar “VALGT GRUPPE” er programmert
til EKSTERN.

Funksjon pa utganger:

Utgangene svitsjes til deaktivering hver gang avtrekkeren brukes, og
setter verktayet i bevegelse forover.

OK (syklus fullfert) og NOK (syklus ikke fullfort) bestemmes av
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folgende:

En tiltrekking som fullferes ved gyldig utkopling av clutch eller strom,
regnes som OK.

I tilfeller med aktiv ‘auto-reversering’, vil en OK-klassifisering bare gis
hvis tiltrekkingen var OK til & begynne med, og verktoyet fullforte

reverseringstiden fullfores, vil dette resultere i en NOK-tilstand.

En gyldig utkopling av clutch eller strom krever at verkteyet
holdes godt mot festeinnretningen under hele arbeidet og at
tiltrekking fullferes innen perioden for ‘sluttid’ (hvis
programmert). For ytterligere informasjon henvises det til

Alle andre resultater viser et NOK-display.

Signaler pé I/U-kopling:

reversering for programmert reverseringstid. Hvis man unnlates & “Statusforklaring pd grenn LED for OK” i ESP 7
fullfore tiltrekking til 4 begynne med, eller hvis ikke hele programmeringsbeskrivelse — Funksjonsvalg 1.
Signal /U Pinne/felles Beskrivelse Signal Signalets varighet
koplinger Type

EKSTERN Inn 21 Signal for & drive verktoyet forover kan brukes for seg eller sammen L 24V signal

FOROVER med verktgyknappen Ma deaktiveres nar ‘ekstern forover’ = OG eller BARE

EKSTERN Inn 22 Signal for a drive verkteyet bakover kan brukes eksklusivt eller sammen L 24V signal

BAKOVER med verkteyknappen Maé deaktiveres nar ‘ekstern reversering’ = OG eller BARE

EKSTERN Inn 12 Tillater omgéende stopping av verktey (dybdesensor, parkeringsstilling) P 24V signal. Se merknad nedenfor.

STOPP

SYKLUS Ut 2/15 Signaliserer fullfort tiltrekking- dvs. clutchen koplet til, eller utkopling L 24V signal

FULLFORT av strem har oppstatt. Avhengig av programmeringen valgt i rutinen for oppsetting:

(0OK) -signal er til stede under den programmerte tiden
-signal er satt pa inntil start av neste tilstramningssyklus (ikke motsatt) eller effekten av ESP
er satt ned

IKKE Ut 1/14 Signaliserer at verktoyet har stoppet, men tiltrekkingen var ikke vellykket L 24V signal

FULLFORT Signal holdes aktivert til start av neste tiltrekkingssyklus (ikke revers), eller ESP er slétt av.

(NOK)

PROG-VALG 1 Inn 23 Grpl: 0V, Grp2: 0 V, Grp3: +24 V, Grp4: +24 V L 24 V signalniva krever valg av nedvendig program via ekstern I/U.

PROG-VALG2 | Inn 24 Grpl: 0V, Grp2: +24 V, Grp3: 0 V, Grp4: +24 V L 24 V signalniva krever valg av nedvendig program via ekstern I/U.

n SKRUER OK Ut 4/17 Signaliserer at en komplett gruppe med skruer er blitt tiltrukket, eller at L 24 V signal

tilbakestilling av alle signaler har blitt aktivert Avhengig av programmeringen valgt i rutinen for oppsetting:

-signal er til stede under den programmerte tiden
-signal er satt pé inntil begynnelsen av neste gruppes forste syklus, slutt pa programmering
eller ESP er slatt av.
Legg merke til at dette signalet ogsa er aktivert nir ‘tilbakestill alle’ blir brukt.

n SKRUER NOK | Ut 3/16 Signaliserer at en komplett gruppe med skruer er tiltrukket, men det var L 24 V signal

ikke vellykket Signal tilgjengelig til ‘tilbakestill siste’ / ‘tilbakestill alle’ / ‘slutt pd programmering’ eller

strammen pa ESP er slatt av.

TILBAKESTILL | Inn 11 1. Tilbakestiller siste skrue innen eksisterende syklus. P 24 V signal. Se merknad nedenfor.

SISTE 2. Brukes til ‘tilbakestille alle’ i sekvensmodus for a returnere til forste

gyldige gruppe
TILBAKESTILL | Inn 10 1. Tilbakestiller eksisterende tellesyklus for gruppe. P 24 V signal. Se merknad nedenfor.
ALLE Brukes til ‘tilbakestille sist” i sekvensmodus for & returnere til forste
gyldige gruppe
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Signal /U Pinne/felles Beskrivelse Signal Signalets varighet
koplinger Type
NOK Inn 9 Tilbakestiller NOK for siste resultat P 24 V signal. Se merknad nedenfor.
KVITTERING
GRUPPESTART | Inn 8 Ekstern gruppestart for FAS-drift L 24 V signalniva.
Hvis gruppestart er programmert ‘ekstern’, ma dette signalet aktiveres for alt arbeid.
Legg merke til at det kan bli aktivert / deaktivert via ekstern kontroll for hver gruppestart
(dvs. bruk som et eksternt signal for “Hovedaktivering”).
+24V 5/18 24V fra ekstern stromtilforsel L Nedvendig for all ekstern I/U-drift.
ov 6/7/13/19/20/25 |0 V retur til ekstern stromtilforsel L Nodvendig for all ekstern I/U-drift.

En ekstern 24 V stromtilforsel er nodvendig for a aktivere
AEA. eksterne inngang/utgangssignaler. Maksimal utgagsstrem per
utgang er 500 mA. Strgm per inngang er 9 mA.
Utgangsforbindelsene er transistorutganger, ikke kun
kontaktutganger.

L Nedvendig signalniva for indikert tidsperiode.
P Kan vaere en puls med varighet pa minst 200 ms eller et signalnivé som

skal deaktiveres for start av neste syklus. Hvis det er lengre, ma ‘ekstern
stopp’ deaktiveres for start av neste syklus.

Legg merke til at signalene ‘tilbakestilling siste’ / ‘tilbakestille alle’ og
‘NOK kvittering’ utleses med stigende kant. Da signalene kan vere lave
eller hoye ved begynnelsen av neste syklus som brukes pa slutten, ma
signalene forst deaktiveres og deretter aktiveres.

©

© Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
Alle rettigheter forbeholdes. All ikke-autorisert anvendelse eller
kopiering av innhold eller deler av dette, er forbudt. Dette gjelder
spesielt varemerker, modellbetegnelser, delnummer og
tegninger. Bruk kun originaldeler. Skader eller
funksjonsforstyrrelser som fglge av at uoriginale deler er blitt
brukt, omfattes ikke av garantien eller fabrikantens
produktansvar.
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Pinner for ‘Ekstern’ I/U pa D-type kopling m/25 pinner som vist bak pa styreenhet for ESP 7.

Pinne 4/17: Utgangssignal (L - Se merknad). n skruer er OK. Signaliserer at en komplett
gruppe med skruer er gjort ferdig og var vellykket, eller signal for ‘Tilbakestille alle’ er aktivert.
Avhengig av programmeringen valgt i rutinen for oppsetting:

-signal er til stede under den programmerte tiden

-signal er satt pa inntil begynnelsen av neste gruppes forste syklus, slutt pd programmering eller
ESP er slatt av.

Legg merke til at dette signalet ogsa er aktivert nar ‘Tilbakestille alle’ er brukt.

Pinne 3/16: Utgangssignal (Se merknad L). n skruer er NOK
(ikke OK) Signaliserer at en komplett gruppe med skruer er
gjort ferdig, men var ikke vellykket. Signal er tilgjengelig til
‘Tilbakestille det siste’, ‘Tilbakestille alle’, ‘Slutt pa
programmering’ eller til strommen p& ESP er slétt av.

Pinne 2/15: Utgangssignal (Se merknad L). Syklus er ferdig

\/

(OK). Signaliserer at tiltrekking er ferdig — dvs. klutsjen har
aktivert eller det har oppstatt stremutkopling.

Avhengig av programmeringen valgt i rutinen for oppsetting:
-signal er til stede under den programmerte tiden

-signal er satt pa inntil start av neste tilstramningssyklus (ikke @ @ @ @ @ _@@ . @ . @ @ @

.@.@...@@@.@4—

\

motsatt) eller effekten av ESP er satt ned

Pinne 1/14: Utgangssignal (Se merknad L). Ikke ferdig
(NOK). Signaliserer at verkteyet har stoppet, men tiltrekkingen
var ikke vellykket. Signal fortsetter & vaere aktivert helt til start

av neste tiltrekkingssyklus (ikke revers) eller til stremmen pa
ESP er slatt av.

Pinne 5 og 18: +24 V fra ekstern stromtilforsel.
Nodvendig for alle eksterne I/U-operasjoner.

Pinne 8: Inngangssignal (Se merknad L). Ekstern
Gruppestart for FAS-operasjon. Hvis ‘Ekstern’ (Ext) er
programmert for gruppestart, ma dette signalet vaere aktivert

A A A

for alle operasjoner. Legg merke til at signalet kan vere
aktivert / deaktivert ved ekstern kontroll for hver ‘gruppestart’
(Dvs. bruk eksternt ‘Master’ aktiveringssignal (Master enable).

MERKNAD: En ekstern stromtilforsel pa 24 V er nedvendig for & aktivere eksterne inngangs- og utgangssignal. Maksimal utgangsstrem per utgang er 500

mA.Strem per inngang er 9 mA.Utgangsforbindelsene er transistorutganger, ikke kun kontaktutganger.
L: +24 V signalnivé er nedvendig for indikert tidsperiode.

Pinne 21: Inngangssignal (Se merknad L). Ekstern forover
Signal for 4 kjere verktoyet forover som kan brukes eksklu-
sivt eller ssmmen med signal for verkteyknapp.

Ma vere aktivert nar ‘Ekstern forover’ = ‘Og’ eller ‘Kun’

Pinne 22: Inngangssignal (Se merknad L). Ekstern revers
Signal for 4 kjere verktoyet i revers som kan brukes eksklu-
sivt eller ssmmen med signal for verkteyknapp.

Ma vere aktivert nar ‘Ekstern revers’ = ‘Og’ eller ‘Kun’

Spindler 23/24: input-signaler (se notat L)
Programvalg 1, Programvalg 2: tillat & velge en av de fire
gruppene av parametere.

Pinne 6/7/13/19/20/25 : Felles retur pa 0 V til ekstern strom-
tilforsel.
Nodvendig for alle eksterne I/U-operasjoner.

Pinne 12: Inngangssignal (Se merknad P). Ekstern stopp.
Serger for momentan stopp pa verkteyet (dybdesensor, parke-
ringsposisjon). Se merknad nedenfor.

Pinne 11: Inngangssignal (Se merknad P). Tilbakestille det

siste

1. Tilbakestiller siste skrue innenfor stremsyklus.

2. Brukes sammen med Tilbakestille alle i sekvensmodus
for & returnere til forste gyldige gruppe.

Pinne 10: Inngangssignal (Se merknad P). Nullstill alle

1. Nullstill tellingssyklus for denne gruppen

2. Brukt med nullstilling i sekvensmodus for a returnere til
den forste gyldige gruppen.

Pinne 9: Inngangssignal (Se merknad P)
NOK mottak
Tilbakestiller NOK pa siste resultat

P: +24 V kan vare en puls som varer minimum 200 ms. Hvis den varer lenger ma ‘Ekstern stopp’ vaere deaktivert for neste syklus starter. Legg merke til at
signalene ‘Tilbakestille det siste’, ‘Tilbakestille alle’ og ‘NOK mottak’ er utlest ved stigende flanke. De kan innimellom vere lave eller hoye pé starten av

neste syklus. For a bli brukt pa slutten, mé de forst vaere deaktivert og deretter bli aktivert.
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RIKTLINJER FOR ANVANDNING

Detta styrkort (delnr. 108262) ska anvidndas tillsammans med CP-
enheten ESP 7 (delnr. 111362). Ingen annan anvéndning tillats. Endast
for professionell anvéndning.

Denna beskrivning anvidnds i samband med beskrivningen fér ESP 7
Alternativ 1.

Vid montering eller borttagning av nytt alternativkort:

1. Antistatiska forsiktighetsatgdrder maste vidtagas.

2. Forsdkra att ESP 7 har stingts AV innan ett alternativkort
monteras eller tas bort. (Vénta i minst 10 sekunder efter att
strommen slagits fran).

3. De fabriksinstillda virdena maste laddas om och
parametrarna dndras enligt behov efterdt.

SET-UP-ORDNINGSFUNKTION

Val 5 tillater dig att vélja produktionsaktiveringsldge "n SKRUVAR
OK" och "CYCKEL OK".

Efter parametern GANGTYP visas foljande meddelande:

OK N SCREWS OFF

Om OFF viljs, kommer signalen "n SKRUVAR OK" som visas pa I/O-
anslutningen att vara kontinuerlig. Det dr mdjligt att fd signalen att
blinka genom att vilja en siffra fran 100 till 1 000 som motsvarar
varaktigheten i ms av visningstiden.

Foljande parameter beter sig pé liknande sétt:

OK CYCLE OFF

FUNKTION: PARAMETERANDRINGSLAGE

Mairk att ett verktyg behdver inte vara anslutet nér parametrar ska
andras.

Parameter: VARDEN

For att stdlla in sdrskilda parametervérden, tryck pa ldgesknappen (P) i
3 sekunder for att komma in i parameteréndringslaget dar foljande visas:

PARAMETERLAGE

Om l6senordsfunktionen har aktiverats i “Instéllningsrutinen” som
beskrivs i Alternativ 1 (d.v.s. losenord “Ja”), visas foljande nir

lagesknappen slépps upp:

LOSENORD 0

Om ett 16senord har aktiverats, ga in i det med uppknappen (6kad +)
eller nerknappen (minskad -). For att bekrdfta numret, tryck och slépp
upp lagesknappen (P).

Om fel 16senord anvinds dtergar enheten till det forinstéllda driftlaget
utan parameterandringar.

. Om ett 16senord inte véljs forbigds detta steg och anvéndaren ser
A den forsta parametern.

Nista gang ldgesknappen trycks ned och sldpps visas den forsta
parametern. Anvéndaren kan ga igenom en lista av parametrar genom att
trycka pd ldgesknappen. Endast en parameter &t gangen visas, alltid.
Denna parameter kan dndras med ner- (minskad -) eller uppknappen
(6kad +). Genom att trycka pa lagesknappen (P), sparas ett dndrat véirde
tillfalligt och ndsta parameter visas. Om lédgesknappen (P) trycks ned
laingre  4n 3 sekunder, sparas  alla  parameterdndringar,
parameterdndringsldget stdngs och enheten atergar till normal drift.
Foljande visas efter 3 sekundersperioden och férsvinner sedan nir

knappen slapps upp.

PARAMETERL&GE

Instéllnings- och parameterldget avslutas automatiskt om anvéndaren
inte gor nagot inom 60 sekunder. I sddana fall sparas INGA &ndringar
och programmet kor enligt de forst instéllda vérdena.

Parameter: VERKTYG/LAGE
Still in parametrar enligt grundversionen.

Parameter: EXTERN FRAMAT

Parametern kan konfigureras som AV, OCH eller ENDAST och
anvénds tillsammans med I/O portar.

AV: betyder overksam, sa endast verktygsstart (Spak / Avtryckare och/
eller tryck) ar aktivt.

OCH: betyder att verktygsstart (Spak / Avtryckare och/eller tryck) och
den externa signalen behdvs for att starta arbetsmomentet.

ENDAST: betyder att fdst- eller backdrift endast startar med
motsvarande extern signal.

. Om VERKTYG har programmerats som TRYCK, sparas
“\. ENDAST-funktionen som OCH, fastiin att den visas. Detta ir
avsiktligt.

Parameter: EXTERN BAKAT:

Parametern kan konfigureras som AV, OCH eller ENDAST och
anvénds tillsammans med 1/O portar.

AV: betyder overksam, s& endast verktygets Bakatfunktion (knapp och
tryck) dr aktivt.

OCH: betyder att verktygets Bakatfunktion (knapp och tryck) och den
externa signalen behovs for att starta arbetsmomentet.

ENDAST: betyder att backdrift endast startar med motsvarande extern
signal.

Om VERKTYG har programmerats som TRYCK, sparas
ASA. ENDAST-funktionen som OCH, fastin att den visas. Detta ir
avsiktligt.

Parameter: EXTERN STOPP

Denna parameter véljs som NEJ eller JA och anvinds tillsamans med 1/
O portar.

NEJ: betyder overksam.

JA: betyder att en extern signal behdvs for att stoppa fastmomentet
(d.v.s. verktyget anvinds for att placera ett faste/komponent i ett visst
lage, jamfort med ett vridmoment). Om kopplingsmoment uppstar innan
den externa signalen, klassas dtdragningen som NOK (eller CYKEL EJ
FARDIG).

Parameter: VALJ GRUPP

Denna parameter kan stéllas in till EXT, 1, 2, 3 eller 4 och anvénds
tillsammans med I/O portar.

Med valen 1, 2, 3 eller 4, viljs parametergruppen som ska anvéndas eller
redigeras med siffrorna som progammeras via displayen.

Med valet EXT, viljs parametergruppen som ska anvéndas eller
edigeras med raderna Extern I/O PROG SEL 1 och PROG SEL 2.
Andringar pA PROG-SEL ignoreras under en atdragning som redan
paborjats.

Parameter: LANGSAMT, LAGHASTIGHET

Om Léangsamt viéljs med ett vdrde storre dn 0, visas parametern
Léaghastighet och ett vdarde kan viljas. Verktyget startar med den
programmerade laghastigheten och véxlar sedan automatiskt till den
programmerade SNABBA eller SLUThastigheten vid slutet av
laghastigheten. Om den ldngsamma starten star pa 0, hoppas parametern
Léghastighet over. Parametrarna Langsamt/Laghastighet giller endast
fastmoment.

Den ldngsamma fasen fungerar inte nér funktionen for HV-strom
A%A. anviinds, fastén att lingsamma och ldga hastigheter kan
programmeras.
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Parameter: SNABBT, HOGHASTIGHET

Om Snabbt viljs med ett viarde storre &n 0, visas parametern
Hoghastighet och ett virde kan véljas. Verktyget arbetar med den
programmerade hoghastigheten och véxlar sedan automatiskt till den
programmerade SLUThastigheten vid slutet av hoghastigheten

y For att forsékra att féstet vrids at pa rétt sétt, maste véxlingen
"I frin hoghastighet till sluthastighet ske innan féstet &r helt
atdraget.
Parametrarna Snabbt/Hoghastighet géller endast fastmoment

Parameter: SLUT, SLUTHASTIGHET

Slut och Sluthastighet géller efter langsamt och snabbt (om
programmerade). Verktyget arbetar i denna hastighet tills antingen
avstiangning (kopplings- eller stromstyrd) sker, eller tills den instdllda
tiden, om programmerad, har tagit slut.

I icke FAS-ldge visas ett “FEL — 5” felmeddelande i siffrorna till hoger
om ett “Slut Timeout ” uppstar innan arbetsmomentet ar fardigt.

1 FAS-lage visas ett “FEL — 5 felmeddelande i den andra displayen om
ett “Slut Timeout” uppstar innan arbetsmomentet dr fardigt.

Parameter: HASTIGHET BAKAT
Denna hastighet anvinds for backdrift.

Parameter: FOR-BACK (Alla verktyg)

Bakéatdrift foljd av atdragning kan viljas. Detta betyder att verktyget
forst kor bakat i en programmerad “For-back”-tid, sedan framat tills
kopplingen eller strommen slés fran.

For att aktivera for-back, programmera tiden for “For-back” och
“Hastighet bakat” for bakéthastighet. Foljande parametrar kan sedan
viljas for ldngsamt/laghastighet, snabbt/hoghastighet och slut/
sluthastighet. Cykeln avslutas med en giltig signal for koppling eller
strtommen franslagen samt en OK-signal (Cykel fardig). Verktyget
stannas ocksd om verktygsstarttillstind (knapp eller extern start) slépps
upp innan kopplingen eller strommen slés fran. D& uppstar ett NOK-
tillstdnd (cykel ej fardig).

Parameter: AUTO-BACK (SLE manuell (spak), avtryckare,
stromstyrning och verktyg med vinkelhuvud endast)

En Auto-backperiod kan viljas. Detta betyder att verktyget backar
automatiskt efter kopplingen eller strommen slagits frén, och kor under
en viss tid och sedan stannar. Auto-back utfors endast om fastcykeln har
utforts med en giltig signal for koppling eller strommen franslagen.
Cykeln avslutas ndr den programmerade Autobacktiden har avslutats,
med en OK-signal (Cykel férdig).

Verktyget stannar dven om verktygsstarttillstanden desaktiveras (d.v.s.
knapp, tryckstart eller externa startsignaler) innan kopplingen eller

strommen slas fran innan hela Auto-backtiden har tagit slut. Da uppstér
ett NOK-tillstand (cykel ej fardig).

Parameter: STROM (SLE tryck och spak stromstyrda verktyg
endast):
ESP 7 Stromstyrningslige.

STROMLAGE viljs nir parametern STROM programmeras med
vérden mellan 30% och 100%.

Detta ger ytterligare en parameter, HV-STROM, vilket forklaras senare
i denna Service och bruksanvisning.

Nir stromldge anvinds &r det viktigt att lagga mérke till foljande:

1. Alla programmerbara varden for HV-strom, snabbhastighet, strom
och sluthastighet mellan 30% och 100% &versdtts internt till varden
som forhindrar att verktygets maximala vridmoment 6verskrids pa
en héard fogning och ddrmed orsakar skada till verktgyet. Den
resulterande oversattningen for strom och hastigheter visas enligt
foljande exempel.

2. Mirk att ovanstdende reduceringar minskar verktygets hastighet
stromlége och att bade strom och hastighet paverkar det slutliga
vridmomentet.

3. De reducerade virdena betyder att, pa allt annat &n en hard fogning,
blir det maximalt uppnadda vridmomentet mindre &n det som kan
uppnés pa en hard fogning.

4. De maximala vridmomenten for SLE stromstyrda verktyg &r:

Verktyg - vridmomentsrelation
Verktyg Mjuk fogning Halvmjuk Hard fogning
(Nm) fogning (Nm) (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 25 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

5. Visade vérden: Dessa blir de internt Gversatta virdena enligt nedan,
dér H indikerar Hastighet och S indikerar Strom.

Exemplet visar sluthastighet och strom (HV-strém AV, ICKE FAS-
liige)

Forsta displayen: (Ursprungsprogrammering, Strom)
Programmerad
slutfasstrom

G1 PUSH C50% - -

S indikerar programmerad strom i stromlage.
Andra displayen: (Virden for slutfashastighet och strom)
Intern
sluthastighet

G1FINALS-40C-40

Intern
strom

Andra displayen visar viirden efter eventuell nédvindig dversdttning
Displayer visas i ordning nér + knappen anvinds. Motsatt ordning
nir - knappen anvinds.

Exemplet visar sluthastighet och strém (HV-strom AV, FAS-lige)
Forsta displayen: (Ursprungsprogrammering, Strom)
Programmerad
slutfasstromt

G1PUSH C 50% 02

Andra displayen: (FAS Display)

F10OK:01.2 03 02

Tredje displayen: (Virden for slutfashastighet och strém)
Intern
sluthastughet

G1FINALS-40C-40

Intern strém

Tredje displayen visar viirden efter eventuell nédvindig éversdttning
Displayer visas i ordning nér + knappen anviinds. Motsatt ordning
nir - knappen anvinds.

Parameter: HV-STROM (SLE stromverktyg endast)

Anvind den hdr parametern till arbetsmoment dédr hog strém / hogt
vridmoment behdvs i forsta stadiet (t.ex. gingningsskdrning i plast),
men bara ett lagt vridmoment i den slutliga atdragningsfasen. For att
anvinda parametern for HV-STROM, programmera  forst
snabbhastigheten och sedan nddvindigt virde for HV-STROM (30%
till 100%) och programmera nddvéndigt virde for sluthastighetsfasen
med hjilp av parametern for STROM. Om parametern for HV-STROM
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har programmerats till “Av”, fungerar parametrarna for strom och
hastighet enligt beskrivningen ovan.

1. Om snabbhastighetsfasen inte har programmerats innan ett
forsok gors att anvdnda den programmerade HV-
stromsfunktionen, kors endast slutfasen, men, detta visas i
“Snabbt” -displayen i driftlédget, vilket visas har.

G1 NO FASTSPEED!

Korrigera situationen genom att programmera sluttid och

snabbhastighet.

2. Den langsamma fasen fungerar inte nir funktionen fér HV-
strom anvénds, fastén att ldngsamma och 14ga hastigheter
kan programmeras.

Skulle hjilp behévas ndr denna funktion ska anvindas, vinligen

kontakta ndrmaste teknisk- stéd-ingenjor.

Visade vérden: Dessa blir enligt nedan, (H indikerar Hastighet

och S indikerar Strom).

Exemplet visar snabbhastighet och HV-strom samt sluthastighet och
strom. (HV-strom PA, ICKE FAS-lige)
Forsta displayen: (Ursprungsprogrammering, Strom)

G1 PUSH C 50% - -

S indikerar programmerad strom i stromlége.

Andra displayen: (Med parametrarna for HV-strdm och snabbhastighet

programmerade, visar viarden for snabbfashastighet och HV-strom)

*** Se Varning ovan om snabbhastighet inte har programmerats.
Intern

HV-strém

Intern
snabbhastighet

G1FASTS-43C-60

Tredje displayen: (Virden for slutfashastighet och strom)
Intern
strom

Intern
sluthastighet

G1FINALS-40C-40

Andra och tredje displayen visar virden efter eventuell nédvindig
oversdttning

Displayer visas i ordning nér + knappen anviinds. Motsatt ordning
nir - knappen anvinds.

Exemplet visar snabbhastighet och HV-strom samt sluthastighet och
strom. (HV-strom PA, FAS-liige)

Forsta displayen: (Ursprungsprogrammering, Strom)

G1PUSH C 50% 02

S indikerar programmerad strom i stromlége

Andra displayen: (FAS Displayen)

F1 0K :01.2 03 02

Tredje displayen: (Med parametrarna for HV-strom och
snabbhastighet programmerade, visar virden for snabbfashastighet och
HV-strém)

Intern
HT-strom

Intern
snabbhastighet

G1FASTS-43C-60

Fjarde displayen: (Virden for slutfashastighet och strom)
Intern
sluthastighet

G1FINALS-40C-40

Intern
strom

Tredje och fjdirde displayen visar virden efter eventuell nédvindig
oversdttning.

Displayer visas i ordning nér + knappen anviinds. Motsatt ordning
nir - knappen anvinds.

Parameter: CC-LAGE

Denna parameter bor bara anvidndas med automatiska verktyg. Den
tillater dig att avgora om verktyget dr fastsatt korrekt genom att mita
stromflodet genom motorn. For att gora det, miter kontrollenheten
strommen under spanningsprocessen och genererar en acceptrapport
(OK) om motorns strom Overstiger en forutbestimd troskel (CC-
VALUE) satt genom en sjélvldrningsprocess.

For att stilla in sjélvldrningen, ga till:

CC-LaGE

L&aRA

Hir, efter att du tryckt pa P-tangenten, vill enheten vénta pa att utfora 8

spanningsprocedurer pa den sista applikationen.

LARA 1 : 1:--

Spéann den forsta hopséttningen. Déarpa visar kontrollenheten méatningen
av den motsvarande strommen, och vintar pa att den andra
hopsittningen skall spdnnas. Det bor ndmnas att lossning dr mojlig och
har ingen inverkan pa proceduren. Nér de 8 hopsittningarna har spénts,
kommer kontrollenheten att visa det utrdknade CC-VALUE-virdet och
gé ur parametermodifieringsldget.

CC-VALUE

=> 64

Om du atervander till parametermodifieringsldget, kan du avldsa och
andra CC-VALUE-parametern genom att anvénda tangenterna (+) och
(-) nér du dr i fo6ljande lage:

CC-LAGE REDIGE

Du kommer dé 4t CC-STARTA-parametern:

CC-STARTA

0.2

Denna parameter tillater dig att lata bli att méta strommen under en
period i sekunder efter att ha startat verktyget, som det ar specificerat av
CC-STARTA. Detta undviker att fa stromvirdet med i berdkningen nér
motorn héller péd att starta, da detta kan vara hogre 4an CC-VALUE-
vérdet.

Nar dessa parametrar vdl har blivit inprogrammerade, kommer
spanningsrapporterna  (OK och NOK) ta stromvédrdet med i
berdkningarna for att kunna avgdra om spinningen utforts korrekt i de
fall dér automatiska verktyg skall anvéndas.

Om spédnningen utfordes innan CC-STARTA-tiden utgatt,
kommer kontrollenheten inte att skapa en rapport, for strommen
har da inte berdknats.
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For att CC-LaGE ska kunna fungera ordentligt, géller sarskilda
S restriktioner:

e spanningen maste utféras vid maximal hastighet
(SLUTHAST 100%)
* den utraknade CC-VALUE-parametern efter

sjdlvlarningsproceduren méste vara minst 60. Detta vérde
beror pa verktygets fria hastighet, det tédnkta vridmomentet
och hopsittningstypen; resultatet kommer att forbéttras om
du anvinder ett langsammare vridningsverktyg, om

vridmomentet dr hogre eller om spanningen ar mjukare.
Foljande konfigurationer ger goda resultat:

»  for verktygstyperna SLE047, SLE045, SLE036, SLE030 och
SLE026 ; om det tinkta vridmomentet 4r dtminstone hélften
av det maximala vridmomentet.

*  for verktygstypen SLE026 , om det tinkta vridmomentet ar
atminstone hilften av det maximala vridmomentet och du
tillimpar en spanningsvinkel pd minst 10°.

Parameter: START FAS:

Med valet JA ger CP Fastening Assurance System

(Fastforsakringssystem — FAS) mojlighet att bekrdfta att alla

fastanordningar i en byggsats har fésts riktigt, utan investeringarna som

brukar behovas vid kontrollsystem for byggsatser och extra
undersokningar.
1. Nér FAS-lage anvands kan NOK-tillsténd bara éterstillas med

A hjilp av signalerna for de Externa I/O Aterstill sista eller

Aterstill alla (Eller genom att sl4 Till och Fran ESP 7).

Darfor rekommenderar vi starkt att en ldmplig kontrollpanel

eller grinskort tillhandahélles for att dessa signaler ska kunna

aktiveras. (Anslutning mellan kontrolpanelen/grénssnittet och

ESP 7 maste ske med en avskidrmad kabel).

2. Isekvenslédge aterstills den aktuella gruppen endast av
signalen for Extern /0O Aterstill alla. For att iterstilla
tillbaka den forsta giltiga gruppen (beskrivs senare), maste
bade Aterstill sista och Aterstill alla aktiveras
tillsammans.

3. FAS -ldge ger 2 till 4 displayer. Alla blir tillgéngliga med
hjélp av (+) eller (-) -knapparna. Den normala
driftlagesdisplayen é&r tillgdnglig som forut, den andra (visas
nedan) visar FAS-statuset, aterstdende displayer (en eller tvd)
visar de interna virdena som anvéinds for hastighet och strom.
(Se tidigare avsnitt om strom och HV-strom).

Varning:

For att anvdnda FAS-funktionen med att automatiskt verktyg, maste du
ha godként CC-LaGE-virdet och utfort sjélvldrningsproceduren innan.
Genom att jimfora tiden det tar for elektriska signaler fran skruvmejseln

med 5 instéllda tidsparametrar, kan fastcykeln Gvervakas och ge ut
signaler for OK och NOK byggsatsbekriftning.

Signalerna kan sedan kombineras for att indikera att alla fastanordningar
pé komponenten dragits &t riktigt.

Funktioner:

*  Mitning av fasttid mot fastprofil for snabb parameterinstéllning.

* 4 program for olika fastprofiler.

+  Kapacitet for maximalt 99 fésten per programgrupp.

*  OK och NOK display for varje faste och grupp.

» Extern Input / Output-anslutning med ett insulerat 24V granssnitt
mellan extern utrustning (d.v.s. PLC) och intern ESP-logik.

Under arbetet visas den valda programgruppen tillsammans med antalet

fasten som aterstér att fésta.

G4 MANU * 80% 05

* H Indikerar programmerad sluthastighet i icke-stromlage.

* S indikerar programmerad strom i stromlége.

Dessutom, genom att anvdnda “Upp” och “Ner” —knapparna visar en
display statuset pd FAS-momentet. Siffrorna till hoger visar det
programmerade Skruv/Grupp- parametervérdet (5) och antalet skruvar
som aterstar (2).

F4 OK:03.4 05 02

Denna display kan dven anvéndas till att bestimma tidsbegransningarna

for parametrarna T1 och T2.

For att faststdlla tiderna for ett fiste, rekommenderas foljande guide.

Mairk att en extern kontrollpanel, fast det inte dr nddvandig for

grundtimerinstillning, rekommenderas vara tillgdnglig for att aktivera

diverse Externa I/O signaler.

1. Vilj énskad Programgrupp och programmera Langsamt, Snabbt
och Sluthastigheterna for att fastena ska féstas riktigt. (Forsakra att
Forback, Autoback och NOKMottag star pd Av / Nej och stéll
“Slut” till Av, eller till ett relevant varde for varje fasttid).

Mirk att om ndgon av parametrarna for Ldngsamt, Snabbt eller
“. Slut och Tid dndras, maste dven tiderna for T1 och T2 #ndras.

2. Instdll FAS = JA.
3. Still in foljande FAS-parametrar till de typiska vdrdena nedan.

TO-Falsk =0,5 *Virde for produktion kan faststéllas enligt
beskrivningen vid slutet av denna procedur.

T1 - MIN =0,1 Detta virde dndras efter dessa test.

Detta virde dndras efter dessa test.

**Stéll in till O for denna testprocedur och alla
kopplingsstyrda “SLE ”-verktyg
programmerade som TRYCK. For andra
verktyg, se anmdrkningen pa T3 vid slutet av
denna procedur.

Detta vérde bor dndras for att reflektera den
totala fasttiden for alla féasten i den hér gruppen,
eller helt enkelt till ett virde som dverskrider
den tiden.

Antag att komponenten har 4 fésten i detta
exempel.

T2-MAX =99
T3 - Slapp =0

T4 - SUMMA =100

Skruv/Grupp =4

Grupp Start till INT eller EXT

NOK Mottag till INGEN

Sekvens till AV

e Anvind skruvmejseln for att dra &t ett faste. Mairk att med
T1=0.1 och T2 =9.9 bor resultaten bli OK. Om inte, undersok de
tillhdrande felkoderna och dndra ldmpliga parametrar och/eller
rédtta till problemet.

e Slidpp upp verktyget och notera virdet pa displayen i tabellen
nedan. Detta ar tiden for just det fastmomentet.

*  Upprepa for 10 eller fler OK fastmoment for varje skruvtyp som
programmeras i ESP 7 FAS Programgrupper. (Max 4 typer, en per
Programgrupp).

e Léagg till 0.2 till den maximala tiden och dra fran 0.2 fran den
minimala tiden. Detta ger de forsta vardena for T2 och T1 som
skrivs in for varje skruvtyp.

Scruv Scruv Scruv Scruv

typ 1 typ 2 typ 3 typ 4
Tid 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Tid 2 0.79 0.41 2.10 341
Tid 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Tid 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Tid 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Hogsta +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 4.30
Légsta -0.2 (t1) 0.52 0.10 143 2.92

Exempel:

Fasttiden for skruvtyp 1: 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75, 0.73, 0.77, 0.76,
0.74,0.75.

Maximal tid (T2) =0.79+0.2
Minimal tid (T1) =0.72-0.2

Antal skruvar i komponenten - 4.

=0.99
=0.52
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Programmera dessa virden for T1 och T2 i relevanta programgrupper.

Utfor fler atdragningar for att bekréfta att OK resultat uppnds med de

nya virdena for T1 och T2. Anvind felkoderna for att identifiera

eventuella problem (t.ex. FEL — 1 for for kort atdragningstid eller FEL —

T2 for for lang &tdragningstid).

i Tidsbegrinsningarna T1 och T2 méste kanske minskas eller 6kas
= med erfarenhet. Virden beror pi komponenternas konsekventa

ihopsittning, komponentens startposition samt operatorens
“tekniker”.

* For att faststdlla virdet “TO — Falsk”: Denna parameter anvénds for att
testa en redan atdragen féstanordning. Med hjilp av samma verktyg
och fisten som ovan, still in “T0 — Falsk” till ett virde som orsakar att
FEL — 0 uppstér nir en redan atdragen féstanordning dras &t. Vérdet
kanske maste vara hogre &n 1.0 med ett verktyg som drar at langsamt.

** For att faststilla viarden for “T3 — Sldpp”: Denna parameter anvinds
for att testa om Startsignalen (d.v.s. Framétknappen, Ext Framat), sléapps
for snabbt efter kopplingen eller strommen slagits fran. Med hjilp av
samma verktyg och fisten som ovan, still in “T3 — Sldpp” till ett virde
som precis inte orsakar att FEL — 3 uppstar vid atdragning. T3 ldgger
effektivt till en forsening mellan koppling / stromfréanslagning och innan
OK-signalen (Cyckel firdig) aktiveras. Typiska vérden dr 0.1 och dver
och beroende pa verktygets hastighet, fastanordningen och operatoren.

NOTERA ALLA PARAMETRAR for framtida hénvisningar.

Parameter: GRUPPSTART:
Denna parameter kan stillas in for antingen INTERN eller EXTERN.
Hela antalet cyklar beskrivs som en grupp. Momentet pa en sddan grupp
kan péborjas antingen genom att verktyget startar den forsta cykeln
(skruv) inom gruppen (INTERN), eller genom en Extern 1/O
GRUPPSTART-signal.
Om Gruppstart programmeras som Ext, maste denna signal
AEA. aktiveras for alla arbetsmoment. Mérk att den kan aktiveras /
desaktiveras externt fore varje gruppstart (d.v.s. anvédnd en extern
“Huvudaktiveringssignal”).

Parameter: T0, T1, T2, T3, T4:

TID >

NOK OK [NOK|
Verktyget
Verktydscyckel stangs av

Y
Y

T3 ’*»};

0 T0 T T2

TO-Falsk Tidsperiod for att kontrollera om en skruv redan dragits
at. Koppling eller stromfranslagning far ej uppsta inom
denna tidsperiod. Rekommenderar att tiden faststélls pa
en redan atdragen fastanordning under timerinstéllningen.
Typiska véarden = 0.5 till >1 beroende pa verktyg,
hastighet och féstanordning.

Minimal tid mellan start och kopplingsmoment eller
stromfranslagning. (Tiden faststills i avsnittet som
beskriver timerinstéllning).

Maximal tid mellan start och kopplingsmoment eller
stromfrdnslagning. (Tiden faststélls i avsnittet som
beskriver timerinstéllning).

Minimal tid mellan kopplingsmoment eller
stromfranslagning och knappuppslappning (Maste stéllas
in till O for kopplingsstyrda “SLE” verktyg om
programmerad som TRYCK. Typisk tid for andra
verktygstyper ér 0.1 eller storre).

Maximal total tid for fastcycklar att utforas i en grupp
(med rikning fran borjan av forsta cyckeln till slutet av
sista cyckeln). Anvinds allmént i automatiska maskiner.
Tiden faststélls med komponent och byggprocess.

T1-Min

T2-Max

T3-Slépp

T4-Summa

Varje fastmoment klassas enligt dessa tidsvérden, vare sig OK eller
NOK.

Parameter: SKRUVAR/GRUPP

Denna parameter stills in enligt antalet fastanordningar som ska dras at
i en programgrupp (d.v.s. antalet fisten pa komponenten).

Detta vérde visas under FAS- moment tillsammans med aterstdende
antal som ska féstas.

Parameter: NOK MOTTAG:

Med varje skruvmoment, erhalls ett resultat for sista momentet (NOK/
OK). Om systemet ar instillt for NOK MOTTAG, desaktiveras
verktyget efter ett NOK resultat, tills Ext I/O signalen NOK MOTTAG
aktiveras. Detta tillater att nésta faste kan dras at. Som alternativ, efter
att signalen for NOK Mottag har mottagits, kan en NOK klassad skruv
upprepas med hjilp av ATERSTALL SISTA. Nir 6nskat antal skruvar
har behandlats, kommer SKRUVAR OK eller SKRUVAR NOK att
aktiveras for att signalera gruppresultatet. Resultatet raderas med
signalerna for ATERSTALL ALLA som ocksd aterstiller
cykelrakningsvérdet till 6nskat antal skruvar.

Parameter: SEKVENS
Med denna parameter véljs nésta grupp automaiskt i sekvens efter den

foregédende gruppen nér alla skruvar har behandlats.

i Normal sekvens ér programgrupp 1, 2, 3 och 4. Om en grupp inte
A behover inkluderas i sekvensen, stills den programgruppen
SKRUV/GRUPP till 0.

1 sekvenslage éterstélls den aktuella gruppen endast av signalen
A for Ext Aterstill alla. For att aterstilla tillbaka den forsta giltiga
gruppen (d.v.s.forsta gruppen med skruvar/grupp ej lika med 0),
maste bade Aterstill sista och Aterstill alla aktiveras
tillsammans.

FASDRIFTLAGE — DISPLAY

FAS Léage har tva till fyra displayer. Alla blir tillgédngliga med antingen
(+) eller (-) -knappen. Den normala driftldgesdisplayen finns tillgénglig
som forut, den andra som visas nedan, visar FASstatus, aterstiende
displayer (en eller tvd) visar de interna virdena som anvéinds for
hastighet och strom. (Se tidigare avsnitt om strom och HV-strom).

F1 05 05

Till vénster visas den aktivarade programgruppen (F1, F2, etc.).
Siffrorna till hoger visar totala antalet skruvar programmerade for den
hér gruppen samt antalet aterstaende skruvar.

F10OK:01.2 05 03

Nir ett fastmoment har utforts visar displayen tiden frén start till
koppling eller stromfranslagning i XX.X sekunder.

Om ett felaktigmoment uppstar visas foljande:

F1 ERR-1 05 03

Kodade felmeddelanden visas pa LCD displayen for att snabbt
identifiera problemet i byggprocessen. Meddelanden inkluderar;

FEL-0 TO overtrdadelse

Om kopplingen anvénds eller om strommen slés fran inom TO vid
borjan av cykeln, betyder det att skruven antingen redan har dragits ét,
snedgéngats eller att skruven och/eller komponenterna dr felaktiga och
forhindrar att skruven vrids.

FEL-1 T1 6vertrddelse
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Om kopplingen anvénds eller om strommen slas fran fore T1, betyder
detta att skruven har snedgéngats eller att skruven/halet ar for kort eller
att ndgot har orsakat skruven att na det instéllda vridmomentet for tidigt
i cykeln.

FEL-2 T2 6vertridelse

Om kopplingen anvinds eller strommen slés fran efter T2, betyder detta
att géngan &r sonder eller att skruven ar for lang eller att skruven och/
eller komponenterna &r felaktiga.

FEL-3 T3 6vertradelse

Om operatdren slapper upp knappen inom tidsperioden for T3 efter
kopplingen har anvénts eller strémmen slagits fran, anses cykeln vara
en NOK. Detta forsdkrar att verktyget ansattes till fastanordningen for
en minimal tid for att forsdkra att strommen slogs fran nér verktyget satt
helt pa fastanordningen. Detta test uppnés genom att T3 —timern
forsenar tiden mellan kopplingen eller stromfranslagning och OK-
signalen (Cykel fardig) (d.v.s. verktyget maste hallas i driftlage tills
OK-signalerna blir tillgdngliga, annars uppstar ett NOK-fel (Ej fardigt).

Mirk att nér ett SLE verktyg anvinds med Lédge programmerat till
TRYCK, maste T3 stillas in till O darfor att, pd grund av
verktygssignalerna, dr det inte mdjligt att kontrollera att verktyget halls
mot fdstanordningen efter kopplingen har anvénts.

FEL-4 T4 6vertridelse

Tiden det tog att utfora alla fastcycklarna i programgruppen 6verskred

T4. Detta kan betyda problem med delar eller maskincyckeln etc.

FEL -5 Sluttidsovertriadelse

Programmerad Sluttid i Sluthastighetsfasen har 6verskridits.

FEL -6 Autoback stannade pé grund av ovintat tidig

uppslidppning av avtryckaren.

Uppstar om aktiveringstillstdndet forloras under backningen i Autoback
d.v.s.verktyget lyfts etc.

FEL -7 GRUPPSTART saknas

Gruppstartsignalen har desaktiverats efter gruppatdragning har startats
med parametern Gruppstart instéllt till Ext.

FEL -8 Starttillstandet forlorat.

Avtryckaren uppslappt, verktyget lyft eller Extern 1/0 signal desaktiverad
innan arbetsmomentet slutforts. (Tillstdndet testas efter T 0 — Falsk tid).

Sammanfattning av displayinnehall i parameterlige: (Siffran i
vénstra spalten dr Programgruppsnumret)

VERKTYG TRYCK MANU/TRYCK
LAGE TRYCK TRYCK/KOMBI
EXT. FRAMAT AV AV/OCH/ANDEST
EXT. BAKAT AV AV/OCH/ANDEST
EXT. STOPP AV AV/PA
VALJ/GRUPP EXT EXT/1/2/3/4

: LANGSAMT 0.7 AV,0.1...9.9sec

: LAGHAST 40 % 30% ... 100%

: SNABBT 0.7 AV, 0.1...9.9sec

: HOGHAST 80% 30% ... 100%

: SLUTTID 5.0 AV, 0.1...9.9 sec

: SLUTHAST 30% 30% . ..100%

: BAKAT 60% 30% . ..100%

: BACKFORST AV AV,0.0...9.9sec

: AUTOBACK AV AV,0.0...9.9sec

— =] =] = =] =] = =] =] = =] =] = = =] = =] =] = =] =] = =

: STROM AV AVS, 30% ... 100%
: HTSTROM AV AV, 30% to 100%
: CC-LaGE AV/L&RA/REDIGE
: CC-VALUE
: CC-STARTA 0.0...25.5
: START FAS NEJ NEJ/JA
: TO - FALSK 0.1 0.0...99sec
: T1 - MIN 0.5 0.0...99.9 sec
: T2 - MAX 5.0 0.0...99.9 sec
: T3 - SLAPP 0.5 0.0...99sec
: TASOMMA 100 0.TO 999
: SKRUVGRUPP 3 0..99
: GRUPPSTART INT INT/EXT
:NOKMOTTAG  NEJ NEJ/JA
SEKVENS AV AV/PA

I/0O Signaler

Alternativmodulerna lagger till f6ljande in-/utmdjligheter i systemet:

IN: EXTERN FRAMAT IN: EXTERN BAKAT
IN: EXTERN STOPP

IN:  PROG-SEL1 IN:  PROG-SEL2

IN: ATERSTALL SISTA

IN: ATERSTALL ALLA IN: NOK MOTTAG

IN: GRUPPSTART

UT: CYCKEL FARDIG (OK), samma moment som led pd ESP-
frontpanelen

UT: EJFARDIG (NOK)

UT: n SKRUVAR OK UT: n SKRUVAR NOK

Funktion av In-signaler:

EXTERN FRAMAT och EXTERN BAKAT ir for extern anvindning
av verktyget.

EXTERN STOPP NEJ/JA. Nér “Extern Stopp” programmeras till JA,
stannar verktyget.

PROG-SEL1 och PROG-SEL2 anvinds for att vilja
programgrupper 1, 2, 3 eller 4 niar “VALJ GRUPP” programmeras till
EXT.

Funktion av Ut-signaler:

Ut-signalerna blir overksamma med varje avfyrning, som sétter
verktyget i rorelse framat.

OK (cyckel firdig) och NOK (cyckel ej fardig) klassas enligt foljande:

En atdragning som avslutas med ett kopplingsmoment eller franslagning
av strommen klassas som OK.

Vad betréffar aktiv auto-back, ges OK bara om atdragningen var OK och
verktyget backade under hela den programmerade backperioden. Om
atdragningen inte slutfors eller om backperioden avbryts, uppstér ett
NOK-tillstand.

For ett giltigt kopplingsmoment maste verktyget héllas stadigt
mot fastet under hela arbetets gdng samt avslutas inom
Slutperioden (om programmerad). For ytterligare information, se
Forklaring till Gront status “OK” LED framtill pA ESP 7
Programmeringsbeskrivning - Alternativ 1.

Alla andra resultat visar NOK.
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Signaler pa I/O anslutaren:

Signal 1/0 | Stift/gemensamma Beskrivning Signal Tidslingd
anslutningar typ

EXTERN In 21 Signal for verktyget att ga framat, kan anvéndas exklusivt eller tillsammans med N 24v signal

FRAMAT verktygsknappen Maste aktiveras niar Ext Framat = Och eller Endast

EXTERN BAKAT | In 22 Signal for verktyget att ga bakat, kan anvindas exklusivt eller tillsammans med N 24v signal

verktygsknappen Maste aktiveras nér Ext Bakat = Och eller Endast

EXTERN STOPP In 12 Tillater att verktyget stannas omedelbart (djupsensor, parkeringslige) P 24V signal. Se Obs nedan.

CYCKEL Ut 2/15 Signalerar att faistmomentet har avslutats (d.v.s.kopplingen har slagit ifran eller N 24v signal

FARDIG (OK) strommen har slagits frén) Beroende av vilken programmering som valts i set-up-ordningen:
-finns signal under den programmerade tiden
-mdjliggors signal fram till begynnelsen av nésta spanningscykel (inte back) eller ESP &r nedskruvad

EJ FARDIG Ut 1/14 Signalerar att verktyget har stannat, men fastmomentet lyckades inte N 24v signal

(NOK) Signal forblir aktiverad tills nésta atdragningscyckel borjar (ej bakat) eller ESP stings av.

PROG SEL 1 In 23 Grp 1: OV, Grp 2: 0V, Grp 3: +24V, Grp 4: +24V N 24V signalniva behovs for att vélja 6nskat Program via Ext I/O

PROG SEL 2 In 24 Grp 1: OV, Grp 2: 424V, Grp 3: 0V, Grp 4: +24V N 24V signalniva behovs for att vélja 6nskat Program via Ext I/O

n SKRUVAR OK Ut 417 Signalerar att en hel skruvgrupp har slutforts, eller signalen for Aterstill Alla har N 24v signal

aktiverats Beroende av vilken programmering som valts i set-up-ordningen:

-finns signal under den programmerade tiden
-mojliggors signal fram till begynnelsen av nésta grupps forsta cykel, vid slutet av programmeringen eller
ESP ér avstangd
Mirk att denna signal ocksa Aktiveras nir Aterstill Alla anvinds.

n SKRUVAR NOK | Ut 3/16 Signalerar att en hel skruvgrupp har slutforts, men inte tillfredsstallande N 24v signal
Signal tillganglig till Aterstill Sista; Aterstill Alla; Slut pd programmering eller ESP stings av.

ATERSTALL In 11 1. Aterstiller sista skruven i aktuell cykel. P 24V signal. Se Obs nedan.

SISTA 2. Anvinds med Aterstill alla i sekvenslige for att aterga till forsta giltiga

gruppen.
ATERSTALL In 10 1. Aterstiller aktuell grupprikningscykel. P 24V signal. Se Obs nedan.
ALLA 2. Anvinds med Aterstill sista i sekvenslige for att aterga till forsta giltiga
gruppen.

NOK MOTTAG In 9 Aterstiller NOK i sista resultatet P 24V signal. Se Obs nedan.

GRUPPSTART In 8 Extern GRUPPstart for FASmoment N 24V signalniva.
Om Gruppstart programmerad till Ext, maste denna signal aktiveras for alla arbetsmoment Mirk att
aktivering/desaktivering kan ske med extern kontroll fore varje gruppstart (d.v.s. anvind som en extern
“Huvudaktiveringssignal”).

+24V 5/18 24V fran extern stromtillforsel N Behovs for alla Externa I/0O arbetsmoment.

ov 6/7/13/19/20/25 0V aterga till extern stromtillforsel N Behovs for alla Externa I/O arbetsmoment.

N Signalniva som behovs for indikerad tidsperiod.
P Kan vara en Puls med minimal tidsldngd pa 200ms.

Extern stromtillforsel pa 24V behdvs for att aktivera de Externa
In- och utgaende signalerna. Maximal strom per utgaende signal
ar 500mA. Strom per ingéende signal dr 9mA.
Utmatningsanslutningarna &r transistorutmatningar, inte

torrkontaktutmatningar.

startar.

ateraktiveras.

Men om lidngre, maste Extern Stopp desaktiveras innan nésta cykel

Ligg mirke till att signalerna Aterstill sista, Aterstill alla och NOK
Mottag aktiveras ndr de gar frn lag till hog spénning (frdn OV till
+24V). Dé de kan vara laga eller hoga vid borjan av ndsta cykel, for att
kunna anvdndas vid slutet, maste de forst desaktiveras och sedan

© Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
Alla rattigheter forbehallna. All icke-auktoriserad anvandning
eller kopiering av innehallet eller del darav &r férbjuden. Detta
galler  speciellt  for  varumarken,  modellbeteckningar,
komponentnummer och ritningar. Anvand endast originaldelar.
Skador eller funktionsstérningar, som vallas av att andra delar
anvands omfattas inte av garantin eller produktansvaret.
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Stift pa Ext I/O 25 Stift D typ anslutare sedd baktill pa ESP 7 styrenheten.

Stift 4/17: Utgaende signal (Se Obs L). n Skruvar OK Stift 21: Ingéende Signal (Se Obs L). Extern Framét
Signalerar att en hel skruvgrupp har slutforts, eller signalen for Aterstill Alla har Signal for verktyget att ga framat, kan anvindas exklusivt
aktiverats. Beroende av vilken programmering som valts i set-up-ordningen: eller tillsammans med verktygsknappen. Méste aktiveras nér
-finns signal under den programmerade tiden Ext Framat = Och eller Endast
-mojliggors signal fram till begynnelsen av nésta grupps forsta cykel, vid slutet av
programmeringen eller ESP dr avstingd Mérk att denna signal ocksa Aktiveras Stift 22: Ingéende Signal (Se Obs L). Extern Bakat
nir Aterstill Alla anvinds. Signal for verktyget att ga bakat, kan anviandas exklusivt eller

. . tillsammans med verktygsknappen. Maste aktiveras néir Ext

Stift 3/16: Utgaende signal (Se Obs L). n Skruvar nOK Bakat = Och eller Endast

Signalerar att en hel skruvgrupp har slutforts, men inte

tillfredsstillande. Signal tillgéinglig till Aterstill Sista; Aterstill Spindlars 23/24: inputsignaler (Se Not L)
Alla, Slut pd programmering eller ESP sténgs av. Prog Sel 1, Prog Sel 2: tillat att en av de 4 grupperna av para-

metrar valjs.
Stift 2/15: Utgéende signal (Se Obs L). Cycel firdig (OK) M
Signalerar att fastmomentet har avslutats - d.v.s. kopplingen har v v

avfyrats eller strommen har slagits frin. Beroende av vilken | — — e— SAttift ?/7/1ti{19/t20/25t: ?e:ﬂr;sar? ](3)‘; for alla Ext v
rogrammering som valts i set-up-ordningen: — crgang Wil extern stromfrifiorsel. Behovs for alfla Externa
?ﬁnis signal uﬁder den programtflerade ti%ien . @ . @ . . . @ @ @ . @ O moment.

-mojliggdrs  signal fram till begynnelsen av nista

spanningscykel (inte back) eller ESP ér nedskruvad _@ @ _@ _@‘ ’_@ ,_@ _ @ . @ . @ @ @ Stift 12: Ingéende Signal (Se Obs P). Extern Stopp

Tillater att verktyget stannar omedelbart (djupsensor, parke-

Stift 1/14: Utgéende signal (Se Obs L). Ej firdig (NOK) A A A ringslige). Se Obs nedan.
Signalerar att verktyget har stannat, men fastmomentet

lyckades inte. . . . . R
Signal forblir aktiverad tills nésta dtdragningscykel bérjar (ej ?tlft Al tle.rsltglglzil‘;(il:telslsilrlzi/e(:?r(;lt)rslilr:;scAytl:ls tll sista

baki) eller ESP stings av. 2. Anvinds med Aterstill alla i sekvenslige for att dterg3 till
forsta giltiga grupp.

Stift 5 och 18: +24V fran extern stromtillforsel.
Behovs for alla Externa I/O moment.

Stift 10: Ingéende Signal (Se Obs P). Nollstill alla

Pin 8: Input Signal (Se Obs L). Extern GRUPP START for 1. Aterstill riknecykeln for den radande gruppen
FAS-moment. Om gruppstart programmerad till Ext, méste 2. Anvénds med Reset sist i Sequence-laget for att
denna signal aktiveras for alla arbetsmoment. Mérk att atervéanda till den forst giltiga gruppen.
aktivering/desaktivering kan ske med extern kontroll fore varje
gruppstart (fi‘.v.s, anvéigd som en exte,fn Stift 9: Ingdende signal (Se Obs P)
Huvudaktiveringssignal”). NOK Mottag

Resets NOK of last result.

OBS: Extern stromtillforsel pa 24V behdvs for att aktivera de Externa In- och Utgéende signalerna. Maximal strom per utgdende signal dr S00mA.

Strém per ingdende signal ar 9mA. Utmatningsanslutningarna 4r transistorutmatningar, inte torrkontaktutmatningar.

L: +24V Signalniva behovs for indikerad tidsperiod

P: +24V Kan vara en Puls med minimal tidsldngd pa 200ms, men om léngre, maste Extern Stopp desaktiveras innan nésta cykel startar. Lagg marke till att
signalerna Aterstill sista, Aterstill alla och NOK Mottag aktiveras niir de gér fran 1ag till hog spanning (fran OV till +24V). D4 de kan vara 1aga eller
hoga vid borjan av nésta cykel, for att kunna anvéndas vid slutet, maste de forst desaktiveras och sedan ateraktiveras.
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KAYTTOSELVITYS

Tétd ohjauslevyd (osanro 108262) on kaytettdvd yhdessa CP ESP 7
yksikon (osanro 111362) kanssa. Mikddn muu kédytto ei ole luvallista.
Vain ammattikayttoon.

Niitd ohjeita on kédytettdva yhdessd ESP 7 Optio 1:n ohjeiden kanssa.

Huomautus: Kun uutta optiokorttia asennetaan tai poistetaan:

ASAL 1. Taytyy kéyttdd varotoimia staattisuutta vastaan.

2. Varmista, ettd ESP 7:n teho on pois pdiltd ennen optiokortin
liittdmista tai irrottamista. (Odota véhintédén 10 sekuntia
tehon pois pailtd kytkemisen jéalkeen.).

3. Tehdasoletusarvot taytyy ladata uudelleen ja parametrit
muuttaa tarpeen mukaan.

KAYTTOONOTTO

Vaihtoehdossa 5 voit valita kaksi kayttdtapaa: "n RUUVIT OK" ja
"JAKSO OK".

KIETEITTYYP -parametrin jélkeen ndyttoon ilmestyy seuraava teksti:

OK N SCREWS OFF

Jos valitset vaihtoehdon OFF, teksti "n RUUVIT OK" nikyy
virtakytkimessd koko ajan. Tekstin voi asettaa myds vilkkuvaksi
valitsemalla 100 ja 1000 wvaliltd luvun, joka edustaa tekstin
nikymisaikaa millisekunneissa. Seuraava parametri kdyttaytyy samalla
tavalla:

OKCYCLE OFF

FUNKTIO - PARAMETRIN MUUTTOTAPA

Huomaa, ettd tyokalun ei
parametrimuutokset.

tdydy olla kytkettynd suorittaaksesi

Parametri: ARVOT

Asettaa erityiset parametriarvot, painaen tapandppdintd (P) alas 3
sekunnin ajan kirjoittaa parametrin muutostavan, missé seuraava tulee
ndyttoon:

PARAMETRITAPA

Jos salasanaominaisuus on asetettu optiossa 1  esitetyssd
“Asetusrutiinissa” (ts. salasana “KYLLA”), seuraava tulee nayttoon,

kun tapandppdin vapautetaan:

SALASANA 0

Jos salasana on asetettu, kirjoita se kiyttden ylos-nidppéintd (lisitty +) tai
alas-ndppdintd (vdhennetty -). Vahvistaaksesi numeron, paina
tapanédppdintd (P) alas ja vapauta se. Jos vddrad salasanaa on kaytetty,
yksikkd palautuu esiasetettuun toimintatapaan, jossa ei ole
parametrimuutoksia.

Jos salasanaa ei olla valittu, tima toimitus ohitetaan ja
AZA. ensimméinen parametri esitetddn operaattorille.

Kun tapandppédintd seuraavan kerran painetaan ja vapautetaan,
ensimmiinen parametri esitetddn kayttdjille. Kayttdja voi mennd
parametrilistan 1dpi painamalla tapandppdintd. Aina esitetdén vain yksi
parametri kerrallaan. Timéa parametri voidaan muuttaa alas (vihennetty
-) tai ylos (lisitty +) -ndppdimelld. Painamalla tapandppdintd (P),
muutettu arvo tallentuu viliaikaisesti ja seuraava parametri esitetdén.
Jos tapanéppdintd (P) painetaan kauemmin kuin 3 sekunnin ajan, kaikki
parametrimuutokset tallentuvat, parametrin muutostapa suljettu ja
yksikko jatkaa normaalia toimintaa. Seuraava tulee nayttoon 3 sekunnin
ajanjakson jélkeen ja katoaa, kun ndppéin vapautetaan.

PARAMETRITALLENN

Sekd asetus- ettd parametritapa poistuu automaattisesti, jos mitddn
kéyttdjasyottod ei ole 60 sekunnin aikana. Téssd tapauksessa
MITKAAN muutokset ETVAT tallennu, ja ohjelma toimii alkuperéisten
asetusarvojen mukaan.

Parametri: TYOKALU/TAPA

Aseta parametrit perusversiona

Parametri: ULKOINEN ETEENPAIN

Parametri voidaan kokoonpanna OFF-, JA- tai VAIN-toimintona ja sitd
kaytetddn yhdessi 1/0O -portin kanssa.

OFF: tarkoittaa ei toiminnassa oleva, joten vain tydkalun kdynnistys
(vipu/ liipaisin ja/tai tyontd) on aktiivinen.

JA: tarkoittaa, ettd tyokalujen kdynnistys (vipu / liipaisin ja/tai tyonto)
ja ulkoinen signaali tdytyy olla sydtetty toiminnan kéynnistamiseksi.

VAIN: tarkoittaa, ettd kiinnitys- tai kddnteistoiminta kdynnistyy vain

vastaavalla ulkoisella signaalilla.

4 Jos TYOKALU on ohjelmoitu TYONTO-toimintona, VAIN-
AZA. toiminto, siitd huolimatta ettd se on néytdss, tallentuu JA-na.
Téama on tarkoituksellinen.

Parametri: ULKOINEN KAANTEINEN

Parametri voidaan kokoonpanna OFF-, JA- tai VAIN-toimintona ja siti
kaytetdaan yhdessé I/O -portin kanssa.

OFF: tarkoittaa ei toiminnassa oleva, joten vain tyokalun suunnanvaihto
(nappi ja tyontd) on aktiivinen.

JA: tarkoittaa, ettd tyokalujen suunnanvaihto (nappi ja tydntd) ja
ulkoinen signaali tdytyy olla syétetty toiminnan kdynnistamiseksi.
VAIN: tarkoittaa, ettd kdénteistoiminta kdynnistyy vain vastaavalla
ulkoisella signaalilla.

Jos TYOKALU on ohjelmoitu TYONTO-toimituksena, VAIN-
ANAL toiminto, siitd huolimatta ettd se on ndytoss, tallentuu JA-na.
Tama on tarkoituksellinen.

Parametri: ULKOINEN PYSAYTYS

Timd parametri voidaan valita EI- tai KYLLA-toimituksena ja
kéytetddn yhdessd 1/0 -portin kanssa.

EI tarkoittaa ei toiminnassa oleva.

KYLLA: tarkoittaa, etti ulkoista signaalia vaaditaan pysiyttimain
kiinnitys (ts. Tyokalua kdytetddn sijoittamaan kiinnike/komponentti
erityiseen asemaan, pikemminkin kuin vddntdmomenttiin. Jos
kytkinsulkutoimitus tapahtuu ennen ulkoista signaalia, Kiristys
luokitellaan NOK-toimituksena (jakso ei valmistunut).

Parametri: VALINTARYHMA

Tama parametri voidaan asettaa ULKOISEEN, 1, 2, 3 tai 4 ja kdyttda
yhdessé /0 —porttien kanssa.

1,2, 3 tai 4 valittuna, kdytettdva tai muokattava parametriryhma valitaan
ohjelmoidulla numerolla ndyton kautta.

ULKO valittuna, kédytettdvd tai muokattava parametriryhmd valitaan

kédyttden ulkoista /O OHJELMA VALINTA 1 ja OHJELMA
VALINTA 2 riveja.
Muutokset OHJELMA-VALINTA-syétteissd  jdtetddin  huomioon

ottamatta jo kdynnistyneen kiristyksen aikana.

Parametri: HIDAS AIKA, HIDAS NOPEUS

Jos hidas aika valitaan suuremmalla arvolla kuin 0, parametrin hidas
nopeus ilmestyy ja arvo voidaan valita. Tyokalu kaynnistyy
ohjelmoidulla hitaalla nopeudella ja siirtyy sitten automaattisesti
ohjelmoituun NOPEAAN tai LOPULLISEEN nopeuteen sen jilkeen
kun hidas aika on kulunut. Jos hidas kédynnistys on asetettu 0O:lle,




ESP 7 - Optio 5

Ohjelmointikuvaus

6159930070-01
Suomi
93/112

parametrin hidas nopeus tullaan hyppadmaén yli. Hidas aika/nopeus-
parametrit soveltuvat vain kiinnitystoimiin.

Hidas vaihe ei toimi kaytettdessd HT-virtaominaisuutta, vaikka
“A. hidas aika ja hitaat nopeudet voidaan ohjelmoida.

Parametri: NOPEA AIKA, SUURI NOPEUS

Jos nopea aika valitaan suuremmalla arvolla kuin 0, parametrin suuri
nopeus ilmestyy ja arvo voidaan valita. Tydkalu kdy ohjelmoidulla
suurella nopeudella ja siirtyy sitten automaattisesti ohjelmoituun
LOPULLISEEN nopeuteen sen jalkeen kun nopea aika on kulunut.

Varmistaa oikea kiinnikkeen kiristys, vaihto suuresta nopeudesta
lopulliseen nopeuteen tiytyy tapahtua ennen kiinnikkeen
kokonaisajoajan pysahtymista.

Nopea aika/nopeus-parametrit soveltuvat vain kiinnitystoimiin.

Parametri: LOPULLINEN AIKA, LOPULLINEN NOPEUS
Lopullinen aika ja lopullinen nopeusvalinta soveltuu hitaan ja nopean
ajan jélkeen (jos ohjelmoitu). Tyokalu kiy télld nopeudella, kunnes joko
katkaisutoimitus (kytkin- tai virtasddtinen) tapahtuu tai asetettu aika ,
jos ohjelmoitu, on kulunut.

Ei- FAS -tavassa, “ES “ virheilmoitus tulee ndyttoon oikeanpuoleisissa
digitaaleissa, jos “lopullinen aikakatkaisu™ tapahtuu ennen kuin tyd on
valmistunut.

Ei- FAS -tavassa, “ERR-5 “ virheilmoitus ndytetddn toisessa ndytdssa,
jos “ lopullinen aika” aikakatkaisu tapahtuu ennen kuin tyd on
valmistunut.

Parametri: NOPEUS KAANTEINEN
Tédma on kdénteistoimintoon kaytetty nopeus.

Parametri: ESIKAANTEINEN (kaikki tyokalut)

Kéanteistoimitus kiristystoimen seuraamana voidaan valita. Tédmi
tarkoittaa, ettd tyokalu kidy ensin kéédnteisesti ohjelmoituun
“esikddnteis* -ajalle, ja sitten automaattisesti eteenpdin suuntaan kunnes
kytkimen tai virran katkaisutoimitus on tapahtunut.

Aktivoida esikdédnteinen, ohjelmoi  “esikdédnteis“-aika ja ‘“nopeus
kédanteinen “ kdadnteisnopeudelle, seuraavat parametrit saatetaan sitten
valita kuten vaadittu, hidas aika/nopeus, nopea aika/nopeus ja lopullinen
aika/nopeus. Jakso lopetetaan valmistuessa pétevilld kytkimen tai
virran katkaisusignaalilla ja OK (jakso valmis) -signaalilla.

Tyokalu pysdhtyy myds, jos kaynnistystila (painike ulkoisella
kédynnistykselld) vapautetaan ennen kuin kytkimen tai virran katkaisu on
tapahtunut. Tama johtaa NOK (jakso ei valmis) -tilaan.

Parametri: AUTO-SUUNNANVAIHTO (vain SLE -kisi (vipu),
liipaisin, virtasiitoiset ja kulmapaityokalut)

Auto-suunnanvaihdon aikavili voidaan valita. Tdma tarkoittaa, ettd sen
jélkeen kun kytkimen tai virran katkaisu on tapahtunut, tydkalu vaihtaa
suuntaa automaattisesti ja kdy médritetyn ajan ja sitten pyséhtyy.
Kéénteistoiminta suoritetaan vain, jos kiinnitysjakso on suoritettu
patevélla kytkimelld tai virransulkusignaalilla. Jakso péittyy
tdydellisen ohjelmoidun automaattisen suunnanvaihdon valmistuttua,
OK (jakso valmis) -signaalilla.

Tyokalu pysdhtyy myds, jos tyokalun kéynnistys tai ulkoinen
kaynnistystila tehdddn kyvyttomaksi (esim. nappi-, tyontokaynnistys-
tai ulkoiset kdiynnistyssignaalit) ennen kuin kytkimen tai virran katkaisu
on tapahtunut tai ennen kuin tdydellinen automaattinen
suunnanvaihtoaika on kulunut. Tdmé johtaa NOK (jakso ei valmistunut)
-tilaan.

Parametri: VIRTA (vain SLE -tyonto ja vipuvirtasiitéiset tyokalut);

ESP 7 -virransiiitotapa.

VIRTATAPA valitaan, kun parametriVIRTA on ohjelmoitu 30% ja

100% valisille arvoille.

Tdmé antaa yhden muun parametrin, HT-VIRRAN, joka selitetddn

myO&hemmin néissd Huolto- ja kédyttoohjeissa.

Kun kidytetddn virtatavassa, on tirkedd huomioida seuraava:

1. Kaikki ohjelmoitavat HT-virta-, suuri nopeus-, virta- ja lopulliset
nopeusarvot 30% ja 100% valilld ovat sisdisesti muutettu arvoihin,
jotka estdvit tyokalujen maksimin nimellisvadntomomenttien
ylittdmistd kovaliitoksella ja aiheuttamasta vauriota tydkaluun.
Tuloksena muutettu virta ja nopeudet tulevat ndyttoon kuten
esitetty seuraavissa esimerkeissé.

2. Huomaa, etté ylld olevat alennukset vahentévit tyokalun nopeutta
virtatavassa ja ettd seki virta ettid nopeus vaikuttavat lopulliseen
viintomomenttiin.

3. Alennetut arvot tarkoittavat ettd, milld muulla tahansa kuin
kovaliitoksella, maksimi mahdollinen vadntomomentti tulee
olemaan vihemmén kuin se mahdollinen kovaliitoksella.

4. Maksimit nimellisvddntdomomentit SLE -virtasdéidetyille
tyokaluille ovat:

Tydkalu — Vadntémomenttisuhde
Tyokalu Pehmeiliitos | Puolipehmeiliitos Kovaliitos
(Nm) (Nm) (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 25 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 45

5. Nayttoarvot: Nama ovat sisdisesti muutettuja arvoja kuten alla
esitetty, missd S osoittaa nopeutta ja C osoittaa virtaa.

Esimerkki niyttié lopullisen nopeuden ja virran (HT-virta POIS
PAALTA, EI-FAS -tapa)
Ensimmaéinen niytto: (Alkuperdinen ohjelmoitu virta)
Ohjelmoitu lopullinen
vaihevirta

G1 PUSH C 50% --

C osoittaa ohjelmoidun virran virtatavassa
Toinen niytté: (Lopullinen vaihenopeus ja virta-arvot)
Sisdinen lopullinen

nopeus

G1FINALS-40C-40

Sisdinen
virta

Toinen ndytto esittdd arvot tarvittavan muutoksen jélkeen
Niytot esitetty jiarjestyksessi Kkiytettidessid + nippéinti. Jirjestys
kéinteinen, jos kiytetddn - nippiinti

Esimerkki néyttié lopullisen nopeuden ja virran (HT-virta POIS
PAALTA, FAS -tapa)
Ensimmaéinen niytto: (Alkuperdinen ohjelmoitu virta)
Ohjelmoitu lopullinen
vaihevirta

G1PUSH C 50% 02

Toinen niytto: (FAS -néytto)

F1 0K :01.2 03 02

Kolmas niytto: (Lopullinen vaihenopeus ja virta-arvot)
Sisdinen
virta

Sisdinen lopullinen
nopeus

G1FINALS-40C-40

Kolmas ndytto esittdd arvot tarvittavan muutoksen jilkeen
Naytot esitetty jarjestyksessa Kiytettiessd + ndppaintid. Jarjestys
kidnteinen, jos kiytetdin - nippiinti

Parametri: HT-VIRTA (vain SLE virtasiitoiset tyokalut)

Kayta tdtd parametrid sovelluksiin, missd korkeaa virtaa /
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vaantomomenttia vaaditaan alkuvaiheessa (esim. kierteitys muovissa),
mutta vain heikkoa viddntdmomenttia tarvitaan lopullisessa
kiristysvaiheessa. Kayttddksesi HT-VIRTA parametrid, ensin ohjelmoi
suuri nopeus ja sitten vaadittu HT-VIRTA-arvo (30% - 100%) ja
ohjelmoi tarvittu virta lopullista nopeusvaihetta varten kdyttden VIRTA
parametrid. Jos HT-VIRTA parametri on ohjelmoitu ”Off”, virta- ja
nopeusparametrit toimivat kuten ylla on kuvailtu.

1. Mikéli suuri nopeusvaihetta ei ole ohjelmoitu ennen
ohjelmoidun HT-virtaominaisuuden kdyttdd, vain lopullinen
vaihe kdy, kuitenkin tiedot tulee esiintymédén “Fast” -
néytdssd toimintatavassa, kuten tdssé esitetty.

G1 NO FASTSPEED!

Korjaa tilanne ohjelmoiden nopea aika ja suuri nopeus.

2. Hidas vaihe ei toimi kéytettidessd HT-virtaominaisuutta,
vaikkakin hidas aika ja hitaat nopeudet voidaan ohjelmoida.

Mikdli tamdn ominaisuuden kdytossd tarvitaan apua, ole hyvd ja

ota yhteyttd paikallisen teknillisen tukiosaston teknikkoon.

Nayttdarvot: Nama ovat kuten alla esitetty. (S osoittaa nopeutta ja

C osoittaa virtaa).

Esimerkki néyttiii suuren nopeuden ja HT-virran seki lopullisen
nopeuden ja virran, (HT-virta PAALLA, EI-FAS -tapa)

Ensimmaiinen niytté: (Alkuperdinen ohjelmoitu virta)

G1 PUSH C50% - -

C osoittaa ohjelmoidun virran virtatavassa

Toinen ndytté: (HT-virran ja suuren nopeuden parametrien ollessa
ohjelmoitu, ndytd suurivaihenopeus ja HT-virta-arvot) *** Katso ylla
olevasta varoituksesta, jos suuri nopeus ei olla ohjelmoitu.

Sisdinen

HT-virta

Sisdinen suuri
nopeus

G1FASTS-43C-60

Kolmas niytto: (Lopullinen vaihenopeus ja virta-arvot)
Sisdinen
virta

Sisdinen lopullinen
nopeus

G1FINALS-40C-40

Toinen ja kolmasndytté esittdd arvot tarvittavan muutoksen jdilkeen

Niéytot esitetty jirjestyksessii Kilytettidessd + nippéinti. Jirjestys
kidnteinen, jos kiytetidin - nippiinti

Esimerkki niyttii suuren nopeuden ja HT-virran seki lopullisen
nopeuden ja virran. (HT-virta PAALLA, FAS -tavassa)
Ensimmaéinen naytto: (Alkuperdinen ohjelmoitu virta)

G1PUSH C 50% 02

C osoittaa ohjelmoidun virran virtatavassa
Toinen niytto: (FAS -néytto)

F1 0K :01.2 03 02

Kolmas niytto: (HT-virran ja suuren nopeuden parametrien ollessa
ohjelmoitu, ndyta suurivaihenopeus ja HT-virta-arvot)

Sisdinen

HT-virta

Sisdinen suuri
nopeus

G1FASTS-43C-60

Neljis néytto: (Lopullinen vaihenopeus ja virta-arvot)
Sisdinen
virta

Sisédinen lopullinenl
nopeus

G1FINALS-40C-40

Kolmas ja neljdsndytto esittdd arvot tarvittavan muutoksen jilkeen
Niytot esitetiifin jirjestyksessii kiiytettidessd + nippéinti. Jirjestys
kéinteinen, jos kiytetiin - ndppiinti

CC-TAPA -parametri

Téatd parametria tulisi kdyttdd ainoastaan automaattisten tyokalujen
kanssa. Sen avulla voidaan maédrittdd onko tyokalu kiristetty oikein
mittaamalla moottorin 1dpi kulkeva virta. Kontrolleri mittaa virran
kiristysprosessin aikana, ja jos se on itseoppimisprosessin ennalta
médrittelemdn kynnyksen (CC-VALUE) yldpuolella, kontrolleri
ilmoittaa sen olevan hyviksytty (OK). Itseoppimisen asettamiseksi
mene tilaan:

CC-TAPA OPPIMINEN

Kun P -painike on painettu pohjaan, yksikkd suorittaa 8

kiristysprosessia lopulliseen sovellukseen.

OPPIMINEN1 :

1:-

Kiristd ensimméinen ruuvaus. Kontrolleri néyttdd vastaavan virran
mittaustuloksen ja odottaa toisen ruuvauksen kiristystd. Mainittakoon,
ettd 16ysentdminen on mahdollista, eikd se vaikuta prosessiin milldén
tavalla. Kun 8 ruuvausta on kiristetty, kontrolleri ndyttda lasketun CC-
VALUE ja poistuu parametrin muokkaustilasta.

CC-VALUE

=> 64

Jos palaat parametrin muokkaustilaan, voit lukea ja muuttaa CC-
VALUE -parametria (+) ja (-) -painikkeilla ollessasi seuraavassa tilassa:

CC-TAPA EDITOINTI

Sen jdlkeen voit mennd LAHTO parametriin:

CC L&HT?

0.2

Tétéd parametria kdytettdessa on mahdollista olla mittaamatta virtaa CC-
LaHToissa sekunteina maéritellyn ajan kdynnistyksestd lukien. Néin
viltdt ottamasta huomioon arvon koneen kaynnistymishetkelld, silld se
voi olla voimakkaampi kuin CC-VALUE.

Kun ndméd parametrit on ohjelmoitu, kiristysraportit (OK ja NOK)
ottavat huomioon sen hetkisen arvon sen maérittelemiseksi, tapahtuiko
kiristys oikein automaattisia tyokaluja kéytettdessa.

Jos kiristys tapahtui ennen CC-LaHTdissa mééritellyn ajan
loppumista, kontrolleri ei raportoi, koska virtaa ei mitattu..

4 Jotta CC-TAPA toimisi kunnolla, on syyté ottaa huomioon:
AEAL . Kiristyksen  tdytyy  tapahtua  tdydelli  nopeudella
(LOPPUNOPEUS 100%)

» itseoppimisprosessin  jilkeen lasketun CC-VALUE -
parametrin on oltava vahintddan 60. Tdma arvo riippuu
tyokalun nopeudesta, vddntomomentista ja ruuvauksen
laadusta; tulos on parempi kdytettdessd hitaampaa tyokalua,
vaantomomentin ollessa korkeampi tai kiristyksen ollessa

pehmeampi.
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Seuraavilla kokoonpanoilla saadaan aikaan hyvia tuloksia:

» SLE047, SLE045, SLE036, SLE030 and SLE026 -
tyyppisilld tyokaluilla jos véddntdmomentti on véhintddn
puolet maksimista.

* SLE026 -tyyppisilla tyokaluilla jos vddntomomentti on
vihintd4n puolet maksimista ja kiristyskulma on véhintédn
10°.

Parameter: FAS KAYTTOONOTTO:

Kun on valittu KYLLA, CPin (nopeutusvakuusjirjestelmi) Fastening

Assurance System (FAS) antaa varmistuskyvyn, ettéd kaikki kiinnikkeet

asennuksessa ovat oikein kiinnitetty ilman tasosijoitusta, mikd

tavallisesti yhdistetdan kokoonpano-ohjausjérjestelmiin ja
lisétarkastuksiin.

1. Kun toimitaan FAS -tavassa , NOK -tilat voidaan vain asettaa

A uudelleen kiyttéen ulkoista I/O -alkutilaan palautussignaali

viimeinen tai alkutilaan palautussignaali kaikKki (tai kytkien

ESP 7:n tehon pois péaltd ja paille). Sen vuoksi suositellaan,

ettd sopiva sddtdpaneeli tai liitdntd tehddén kéytettdvissa

olevaksi asettamaan ndmad signaalit toiminnalliseksi. (Liitdnta
sen ja ESP 7:n vililla taytyy tehda kayttden suojattua kaapelia).

2. Jos jérjestystavassa, ulkoinen 1/O -alkutilaan
palautussignaali kaikki asettaa vain virtaryhmén uudelleen.
Asettaa uudelleen takaisin ensimmadiseen patevdin ryhmédén
(kuvattu myohemmin), sekd palautus viimeinen etti
palautus kaikki tiytyy asettaa pédlle yhdessa.

3. FAS -tapa antaa 2 - 4 ndyttod. Kaikkiin pddstaén kayttden
joko (+) tai (-) ndppdimid. Normaali toimintatapandyttd on
kaytossd kuten aikaisemmin, toinen alla esitetty ndyttdd FAS
-tilan, jaljelld oleva yksi tai kaksi ndyttod esittavit kdytetyn
sisdisen nopeuden ja virta-arvot. (Katso aikaisemmasta
osasta, joka selittdd virran ja HT-virran).

Varoitus:

FAS -toiminnon kéyttd automaattisen tyokalun kanssa edellyttaa CC-
TAPA kayttoonottoa ja itseoppimisprosessin lapikdymista etukéteen.
Vertaamalla sdahkosignaalien ajastusta ruuvitaltasta
5 asetusaikaparametreilld, kiinnitysjaksoa voidaan tarkkailla ja
ulostulosignaaleja luoda OK ja NOK -kokoonpanovahvistukselle.
Ulostulosignaalit voidaan sitten yhdistdd ilmaisemaan, ettd kaikki
kiinnikkeet komponentilla on kiristetty oikein.

Ominaisuudet:

* Kiinnikkeen = mittaus  aikaan
pikaparametriasetusta varten.

* 4 ohjelmaa erilaisille kiinnikeprofiileille.

» Kapasiteetti enintddn 99 kiinnikkeelle per ohjelmaryhma.

liittyvdn  kiinnitysprofiilin

* OK jaNOK -naytto kullekin kiinnikkeelle ja ryhmalle.

* Ulkoinen siirrdntiliitin antaen eristetyn 24V liitdnndn ulkoisen
laitteen (ts. PLC) ja sisdisen ESP-logiikan valilla.

Toimituksen aikana valittu ohjelmaryhmad ndkyy yhdessd jaljelld

olevien kiinnitettdvien kiinnikkeiden lukumaaralla.

G4 MANU * 80% 05

* S osoittaa ohjelmoitua lopullista nopeutta ei-virtatavassa,

* C osoittaa ohjelmoitua virtaa virtatavassa.

Kayttamalla lisdksi “ylos* ja “alas* -ndppédimid, naytto on kaytettavissa
ndyttdmddn FAS-toimintatilan. Oikeanpuoliset digitaalit esittavat
ohjelmoidun ruuvi-/ryhméparametriarvon (5) ja jéljelld olevien ruuvien
lukumaéérén (2).

F4 OK:03.4 05 02

Tétd ndytt6d voidaan myos kayttdd madrittdmaan parametrien T1 ja T2

aikarajat.

Osoittaa ajastinarvot kiinnikkeelle, suositetaan, ettd seuraavaa ohjetta

kédytetddn. Huomioi, ettd ulkoinen ohjauspaneeli, vaikkakin ei

valttdimaton  perusajastimen  asetukselle,  suositetaan  olevan
kaytettdvissd mahdollistamaan erilaiset ulkoiset I/O -signaalit.

1. Valitse vaadittu ohjelmaryhma ja ohjelmoi hidas, nopea ja
lopulliset ajat ja nopeudet sallimaan kiinnikkeen tulevan
kiinnitetyksi oikein. (Varmista, ettd esikddnteinen, automaattinen
suunnanvaihto ja NOK - kuittaus ovat asetettu Off / Ei ja aseta
“lopullinen aika “ Off, tai relevanttiin arvoon ottamaan
huomioon kukin kiinnitysaika).

Huomioi, ettd jos mitddn hitaista, nopeista tai lopullisista nopeus-
"M ja aikaparametreistd muutetaan, ettd T1 ja T2 -ajat tiytyy
muuttaa.

2. Aseta FAS =KYLLA.
3. Aseta seuraavat FAS -parametrit alla esitettyihin tyypillisiin
arvoihin.

TO - Epétosi =0,5 *Arvo tuotannolle voidaan perustaa, kuten
kuvattu timén menetelmén lopussa.
T&ma arvo muuttuu ndiden testien jalkeen.

Tédméa arvo muuttuu ndiden testien jalkeen.

T1 - MIN
T2 - MAX

=0,1
=99

**Aseta 0:lle titd testimenetelméa varten ja
kaikille kytkinsdadetyille *“ SLE * tydkaluille
ohjelmoitu TYONTONA. Muita tydkaluja
varten katso huomautuksesta T3 timén
menetelmén lopussa.

Téma arvo tdytyy muuttaa kuvastamaan
kokonaisaikaa kaikkien kiinnikkeiden
kiristdmiseen tdssd ryhmaissa tai yksinkertaisesti
arvoon hyvin tuon ajan saannissa.

Talle esimerkille oleta komponentilla olevan
4 kiinniketta.

T3 - Vapautus =0

T4 - SUMMA =100

Ruuvi/Ryhmé =4

Ryhmaékaynnistys SIS tai ULKO

NOK -kuittaus EI -muotoon

Sekvenssi OFF -muotoon

«  Kaéyté ruuvitalttaa kiristdaksesi kiinnikkeen. Huomaa, ettd T1=0.1
ja T2 = 9.9 kanssa tulokset pitdisi olla OK. Jos ei, tutki sithen
liittyvé(t) virhekoodi(t) ja muuta asiaankuuluvat parametri(t) ja tai
korjaa ongelma.

e Vapauta tydkalu ja merkitse ndytdssd oleva arvo alla olevassa
taulukossa. Tdma on aika tuota nimenomaista kiinnitysté varten.

* Toista 10 tai useampi OK -kiinnitystd kullekin ruuvityyppille
ohjelmoitavaksi ESP 7 FAS -ohjelmaryhmiin. (Maksimi 4 tyyppié,
yksi per ohjelmaryhma)

« Lisda 0.2 maksimiaikaan ja vihennd 0.2 minimiajasta. Tdim4 antaa
T2 ja T1 ldhtoarvot merkittdviksi kullekin ryyvityypille.

Ruuvi- Ruuvi- TRuuvi-  Ruuvi-

tyyppi 1l tyyppi2 tyyppi3 tyyppi4
Aika 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Aika 2 0.79 0.41 2.10 341
Aika 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Aika 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Aika 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Korkein +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 4.30
Alin -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Esimerkki:

Kiinnitysaika ruuvityypille 1 : 0.76, 0.79, 0.72, 0.77, 0.75, 0.73, 0.77,
0.76, 0.74, 0.75.

Maksimiaika (T2) =0.79+0.2
Minimiaika (T1) =0.72-0.2
Ruuvien méara komponentissa — 4.
Ohjelmoi ndmé T1 ja T2 -arvot asiaakuuluviin ohjelmaryhmiin.
Suorita lisdd kiristyksid varmistaaksesi, ettd OK -tulokset saavutetaan

=0.99
=0.52
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uusilla T1 ja T2 -arvoilla. Kéytd virhekoodeja méérittiméan ongelmat
(esim. VIRHE — 1 aika kiristykselle lyhyt tai VIRHE — T2 aika
kiristykselle liian pitka).

. Aikarajoja T1 ja T2 saattaa tarvita lisitd tai véhentdd, kun

A5 tuotantokokemus saavutetaan. Arvot riippuvat koottavissa
olevien komponenttien konsistenssista, komponentin
kédynnistysasemasta ja kdytto “tekniikoista”

* Perustaa “TO — Epédtosi® arvo: Tétd parametrid kdytetddn testaamaan
jo kiristetty kiinnike. Kéyttden samaa tyokalua ja kiinniketti, kuten
kaytetty ylld, aseta “T0 —Epétosi® arvoon, joka aiheuttaa VIRHE — 0
tapahtuvan esikiristettyd kiinnikettd Kkiristettdessd. Tyokalulla, joka
kiristyy hitaasti, arvo saattaa tarvita olla suurempi kuin 1.0.

** Perustaa  “T3 — Vapautus“ arvo kaikille tydkaluille paitsi
kytkinsaadetyille “A“ tydkaluille, jotka on ohjelmoitu TYONTONA:
Tétd parametrid kdytetddn testaamaan kdynnistyssignaali (ts.
eteenpdinpainike, ulkoinen eteenpdin), ollen vapautettu liian nopeasti
kytkimen jdlkeen tai kun virran katkaisu on tapahtunut. Kayttien
samaa tyokalua ja kiinnikettd, kuten kiytetty ylld, aseta “T3 —
Vapautus®“  arvoon, joka ei juuri aiheuta VIRHE — 3 tapahtuvan
kiristettdessd. Kaytannossd, T3 lisdd viiveen kytkimen / virran katkaisun
ja kayttoonotetun OK (jakso valmistunut) -signaalin vililld. Tyypilliset
arvot ovat 0.1 sekd sen yldpuolella ja riippuen tyokalun nopeudesta,
kiinnikkeesti ja operaattorista.

TALLENNA KAIKKI PARAMETRIT tulevaa tarvetta varten.

Parametri: RYHMAKAYNNISTYS:

Tdmd parametri voidaan asettaa SISAISELLE tai ULKOISELLE.
Jaksojen koko summa madéritetddn ryhménd. Toimitus sellaisella
ryhmilli voi olla joko ensimmiisen tissd ryhmissi (SISAINEN) olevan
jakson (ruuvi) alkavan tydkalun laukaisema tai ulkoisen /O -
RYHMAKAYNNISTYS-signaalin laukaisema.

i Jos ryhmikaynnistys ohjelmoidaan ulkoiseksi, timé signaali

AER. tiytyy ottaa kiyttddn kaikille toimituksille. Huomioi, ettd se
voidaan tehdd toiminnalliseksi / toimintakyvyttoméksi ulkoisella
ohjauksella ennen kunkin ryhmén kaynnistysta. (ts. Kéyta

ulkoisena “ padkdyttoonotto “ signaalina).

Parametri: T0, T1, T2, T3, T4:
AIKA

OK

Tyokalu
sulkeutuu

-

or

NOK

Tyokalun jakso

Y

> T3 ’4»}»7

-

0 TO T1 T2

TO-Epétosi  Aikavili tarkistamaan, jos ruuvi on jo kiristetty. Kytkin
tai virrankatkaisu ei saa tapahtua tdmén aikavélin sisalla.
Suositetaan, ettd aika perustetaan esikiristetylld
kiinnikkeelld ajastinasetusmenetelmén aikana.
Tyypilliset arvot =0.5 to >1 riippuen tydkalusta,
nopeudesta ja kiinnikkeesta.

Minimaika kdynnistyksen ja kytkintoiminnan tai virran
katkaisemisen vililld. (Aika médritetty ajastimen asetusta
kuvaavassa osassa.

Maksimiaika kdynnistyksen ja kytkintoiminnan tai virran
katkaisemisen vililld. (Aika médritetty ajastimen asetusta
kuvaavassa osassa.

T3-Vapautus Minimaaliaika kytkintoiminnan tai virran katkaisemisen
tai painikkeen vapauttamisen valilld. (Taytyy asettaa 0
asetukseen kytkinsdddettavid “A“ tyokaluja varten, kun
ohjelmoitu TYONTONA. Tyypillinen aika muille
tyokalutyypeille on 0.1 tai suurempi).

Maksimi kokonaisaika kaikille kiinnitysjaksoille
ryhméssd valmistettavaksi (mitattu ensimmadisen jakson
kaynnistyksestd viimeisen jakson loppuun). Yleensa
kéytetty automatisoiduissa koneissa. Aika
komponenttien ja kokoonpanoprosessin méarittama.

T1-Min

T2-Max

T4-Summa

Jokainen kiinnitystoimitus maééritetdin ndiden aika-arvojen mukaan,
onko se OK tai NOK.

Parametri: RUUVIT/RYHMA

Tdméd parametri asetetaan ohjelmaryhmissd olevien Kkiristettdvien
kiinnikkeiden maéérddn. (ts. Komponentilla olevien kiinnikkeiden
maard).

Témad arvo néytetddn FAS -toimintojen aikana yhdessi jiljelld olevan
kiinnitettdvdin médrin kanssa.

Parametri: NOK -KUITTAUS:

Jokaisen ruuvikdyton kanssa on tulos viimeiselle toimitukselle (NOK/
OK). Jos jdrjestelmd on asetettu NOK -KUITTAUKSELLE, tyokalu
tehdddn toimintakyvyttémaksi NOK-tuloksen jadlkeen, kunnes ulkoinen
I/O -signaalin NOK -KUITTAUS aktivoituu. Tama sallii seuraavan
kiinnikkeen tulevan  kiinnitetyksi.  Vaihtoehtoisesti NOK -
kuittaussignaalin vastaanoton jdlkeen, NOK luokiteltu ruuvi voidaan
toistaa kayttdimillai PALAUTA VIIMEINEN sy6ttd. Kun vaadittu
madrd ruuvia on késitelty, n RUUVIT OK tai n RUUVIT NOK ulostulo
aktivoituu signaloimaan ryhmituloksen. Tédméd tulos poistetaan
PALAUTA KAIKKI -signaaleilla, mikd myds asettaa jakson
lukuméérdarvon uudelleen vaadittuun ruuvimaaraén.

Parametri: JARJESTYS

Tédmd parametri sallii seuraavan pétevdn vuororyhmén valitsemisen
automaattisesti sen jdlkeen kun kaikki edellisten ryhmien ruuvit ovat
valmistuneet.

Normaali jérjestys on ohjelmaryhma 1, 2, 3 ja 4. Jos ryhméi ei
AZA vaadita kuuluvaksi jérjestystoimintoon, nimenomainen
ohjelmaryhmi RUUVI/RYHMA valikoima tiytyy asettaa

0 asetukselle.

Kun jérjestystavassa, Ulkoinen Palauta Kaikki signaali palauttaa
2. vain virtaryhmién alkutilaan. Palauttaa takaisin ensimmaéiseen
patevddn ryhméén (esim. ensimméinen ryhma ruuveilla / ryhma
ei ole yhtd kuin 0), molemmat Palauta viimeinen ja Palauta
Kaikki taytyy ottaa kayttoon yhdessa

FAS _TOIMINTATAPA —- NAYTTO

FAS -tapa antaa 2 - 4 néyttod. Kaikkiin padstdan kayttdmalld joko (+)
tai (-) ndppdintd. Normaali toimintatapandyttd on kaytdssd, kuten
aikaisemmin, toinen alla esitetty ndyttdad FAS -tilan, jdljelld oleva yksi
tai kaksi nédyttod esittdvit kdytetyn sisdisen nopeuden ja virta-arvot.
(Katso aikaisemmasta osasta. joka selittdd virran ja HT-virran).

F1 05 05

Vasemmalla néytetddn aktivoitu ohjelmaryhma (F1,F2, jne). Oikealla
olevat numerot ilmaisevat ohjelmoitavien ruuvien kokonaismaérén télle
ryhmalle ja jiljelld olevien ruuvien lukuméaran.

F10OK:01.2 05 03

Kun kiinnitys on valmistunut, niyttd esittdd ajan kéynnistyksestd
kytkimen tai virran katkaisemiseen XX.X sekunnissa.
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Jos véiird toiminta tapahtuu, seuraava tulee ndyttoon: Kaikkien ohjelmaryhmaéssi olevien kiinnitysjaksojen valmistumiseen 1 : HT -VIRTA OFF OFF, 30% . .. 100%
kulunut aika ylitti T4. Tdma voi olla, koska on ongelma osien tai 1: CC-TAPA OFF/OPPIMINEN/EDITOINTI
F1 ERR-1 05 03 koneen jakson kanssa jne. 1: CC-VALUE
Koodatut  virheilmoitukset nédytetddin ~LCD-ndytdssdé nopeasti  VIRHE — 5 Lopullisen ajan rikkomus 1 : CCLAHTS 0.0...25.5
tunnistaaksesi ~ ongelman  kokoonpanokisittelyssd.  Ilmoitukset Ohielmoitu lopulli a lonulli d . 1 : SALLIAFAS El EVKILLA
sisiltavit; jelmoitu lopullinen aika lopullisessa nopeudessa on ylitetty. 170 - EPATOS 01 0.0 9.9 sec
VIRHE-0 TO rikkomus VIRHE -6 Automaattinen suunnanvaihto laukaisimen 1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec
L ) o odottamattoman aikaisen vapautuksen pysayttaimana. |1 :T2 - MAX 5.0 0.0...99.9 sec
Jos kytkin toimii tai virta katkeaa TO :ssa jakson alussa, silloin tima ) ) } ) T-T3 - VAPAUTUS 05 00 .99 sec
osoittaa, ettd ruuvi on joko jo kiristetty, ristikierteitetty tai ettd ruuvi ja/  1apahtuu, jos aset‘fSOIOtlla kadmetaar} automaattisen suunnanvaihdon ' T
tai komponentit ovat vérin ja estden ruuvia kddntymésta paluuosassa, ts. tySkalua on nostettu jne. 1 T4YHT 100 0.0...999
o 1: RUUVIRYHMA 3 0..99
VIRHE-1 T1 rikkomus VIRHE -7 RYHMAKAYNNISTYS puuttuva 1: RYHMAKAYN  SISA SISA/ULKO
Jos kytkin toimii tai virta katkeaa ennen T1, silloin timé osoittaa, etti Ryhméilféi.ynnistyssignaaﬁ on.tehty toimintaky.vyttéméiksi ) 1: NOKSAANTI EI EIVKILLA
ruuvi on tullut ristikierteiseksi tai ettd ruuvi/reikd on liian lyhyt tai et~ tyhmékiristyksen alkamisen jalkeen parametriryhmakdynnistyksen JARJEST OFF OFF/ON
jokin on aiheuttanut ruuvin paastd asetettuun védantémomenttiin liian ollessa asetettuna ulkoiseen. K B
I/O Signaalit:

aikaisin jaksossa.

VIRHE-2 T2 rikkomus

Jos kytkin toimii tai virta katkeaa T2 jdlkeen, silloin timai osoittaa, ettd
ruuvin kierre on kulunut tai ettd ruuvi on liian pitka tai ettd ruuvi ja/tai
komponentit ovat véarin.

VIRHE-3 T3 rikkomus

Jos kayttdja vapauttaa painikkeen T3 aikavilin kuluessa sen jélkeen
kun kytkin on toiminut tai virta on katkennut, silloin jaksoa pidetdan
NOK-toimituksena. Tdmé on varmistamaan, ettd tyokalu on asetettu
kiinnikkeeseen minimiajalle varmistamaan, ettd katkaiseminen on
tapahtunut, kun tdysin kytkettyna kiinnikkeeseen. Téama testi
suoritetaan T3 ajastimen viiveajan ollen kytkimen tai virran
katkaisemisen ja OK (jakso valmistunut) -signaalin valill. (ts.
Tyokalun taytyy pysya sen toimintotilassa, kunnes OK-signaalit tulevat
saataviksi, muuten NOK (ei valmistunut) -virhe tapahtuu.

Huomioi, ettd kaytettdessda SLE tyokaluja tavalla, joka on ohjelmoitu
TYONTOON, etti T3 tiytyy olla asetettuna O -asetukselle, koska
tydkalun signaalien takia ei ole mahdollista tarkistaa tydkalun pysymisté
kiinnikkeessé sen jalkeen kun kytkin on toiminut.

VIRHE-4 T4 rikkomus

VIRHE -8 Kaynnistystila kadonnut.

Laukaisin vapautettu. Tyokalu nostettu tai ulkoinen I/O —signaali tehty
tyokyvyttomaiksi ennen toimituksen valmiiksi tuloa. (Tila testataan T 0
— epétosi-ajan jélkeen).

Lyhennelmi niyttosisillostd parametritavassa:
(Vasemmassa sarakkeessa oleva numero on ohjelmaryhménumero)

TYOKALU PAINA KASIN/PAINA
TAPA PAINA PAINA/YHDISTELMA
ULKO.ETEENPA OFF OFF/JA/VAIN
ULKO.TAKAISI OFF OFF/JA/VAIN
ULKO.PYSAYTYS OFF OFF/ON
VALIT/ULKO ULKO ULKO/1/2/3/4

1 : HIDASAIKA 0.7 OFF, 0.1...9.9sec
1 : HIDASNOPEU 40 % 30% ... 100%
1:NOPEA.ATIKA 0.7 OFF, 0.1...9.9 sec
1 : PIKANOPEUS 80% 30% .. .100%

1 : LOPPUAIKA 5.0 OFF, 0.1...9.9 sec
1: LOPPUNOPEU  30% 30% ...100%

1 : TAKAISIN 60% 30% ...100%

1 : ESIKAANTEI OFF OFF, 0.0...9.9 sec
1 : AUTOMTAKAI OFF OFF, 0.0...9.9 sec
1 : VIRTA OFF OFF, 30% . .. 100%

Optiomoduulit lisdédvét seuraavat digitaalisiirrantikyvyt jarjestelméaén:

SYOTTO: ULKOINEN
KAANTEINEN

SYOTTO: ULKOINEN
ETEENPAIN

ULKOINEN
PYSAYTYS

OHJEL-VAL 1
PALAUTA VIIMEINEN
SYOTTO: PALAUTA KAIKKI
SYOTTO: RYHMAKAYNNISTYS

ULOS: JAKSO VALMIS (OK), sama toiminta kuin LED-
etupaneelissa

ULOS: EI VALMISTUNUT (NOK)
ULOS: n RUUVIT OK ULOS:

SYOTTO:
SYOTTO: SYOTTO: OHJEL-VAL2
SYOTTO:
SYOTTO: NOK-KUITTAUS

n RUUVIT NOK

Syétteiden funktionaalisuus:

ULKOINEN ETEENPAIN ja ULKOINEN KAANTEINEN ovat
tyokalun ulkoiselle toiminnolle.

ULKOINEN PYSAYTYS EI/KYLLA . Kun “ulkoinen pysiytys* on
ohjelmoitu KYLLA, tdmi sy6ttd saa aikaan tydkalun pysihtymisen.
OHJEL — VAL 1 ja OHJEL - VAL 2 Kkiytetddn valitsemaan
ohjelmaryhmit 1, 2, 3, tai 4, kun “VALINTARYHMA *’ ohjelmoidaan
ULKOISEEN.

Ulostulojen funktionaalisuus:
Ulostulot vaihtuvat toimimattomiksi jokaisella laukaisutoimituksella,




6159930070-01
Suomi
98 /112

Ohjelmointikuvaus

ESP 7 - Optio 5

joka asettaa tyokalun eteenpéinkdyntiin.

OK (jakso valmis) ja NOK (jakso ei valmis) médritetddn seuraavalla:
Kiristys patevin kytkimen tai virran katkaisutoiminnon lopettamana

luokitellaan OK:na.

Aktiivin automaattisen suunnanvaihdon tapauksessa, OK -luokitus
annetaan vain, jos alkukiristys oli OK ja tyokalun kéyntisuunta
kédnteisaikaan.

vaihdettu  tdyteen

ohjelmoituun

suoritettua loppuun, johtaa NOK -tilaan.

Suorittamatta selityksestd”.

alkukiristystd loppuun tai ei antaa tdyden kéénteisajan tulevan

Kaikki muut tulokset nayttavait NOK -néyton.

Pateva kytkimen tai virran katkaisutoiminto vaatii, ettd tyokalua
pidetdin lujasti kiinnikettd vasten koko toimituksen ajan ja
kiristyksen valmiiksi saattamista varten lopullisen aikavélin
rajoissa. (Jos ohjelmoitu). Lisdtietoja varten katso ESP 7
Ohjelmointikuvaus — Opti 1:ssé olevasta “vihredn OK” LEDin

Signaalit I/O-liittimelli:

Signaali Suunta Nasta/ Kuvaus Signaali Signaalin kestoaika
yleisliitdn nit tyyppi
ULKOINEN Syottd 21 Signaali ajamaan tyokalua eteenpdin, voidaan kayttad yksindén tai L 24V signaali
ETEENPAIN yhdessé tyokalupainikkeen kanssa. Téytyy ottaa kdyttoon kun ulkoinen eteenpiin = JA tai VAIN
ULKOINEN Syo6ttd 22 Signaali ajamaan tydkalua kddnteissuunnassa, voidaan kayttaa L 24V signaali
KAANTEINEN yksinéén tai yhdessé tyokalupainikkeen kanssa. Taytyy ottaa kdyttoon kun ulkoinen suunnanvaihto = JA tai VAIN
ULKOINEN PYSAYTS | Syétto 12 Sallii tyokalun pyséhtymisen heti (syvyysanturi, seisonta-asema) P 24V signaali. Katso alla olevaa huomautusta.
JAKSO valmistunut Ulostulo 2/15 Antaa signaalin, ettd kiinnitys on valmis- ts. kytkin on lauennut tai L 24V signaali
(OK) virran katkaisu on tapahtunut. Riippuen kéyttdonotossa valitusta ohjelmoinnista:
-signaali on ldsnd ohjelmoituna ajankohtana
-signaali on aktiivinen kunnes seuraava kiristyssykli alkaa (ei pdinvastoin) tai virta
katkaistaan
EI VALMISTUNUT Ulostulo 1/14 Antaa signaalin, ettd tydkalu on pysdhtynyt, mutta kiinnitys ei L 24V signaali
(NOK) onnistunut. Signaali pysyy toiminnallisena seuraavan kiristysjakson alkamiseen asti (ei kdénteinen)
tai kunnes ESP:n teho on pois pailta.
OHIJEL VAL 1 Syottd 23 Grp 1: OV, Grp 2: 0V, Grp 3: +24V, Grp 4: +24V L 24V signaalitaso vaadittu valitsemaan tarvitut ohjelmat 1 - 4 ulko-1/O kautta
OHIJEL VAL 2 Syotto 24 Grp 1: 0V, Grp 2: +24V, Grp 3: 0V, Grp 4: +24V L 24V signaalitaso vaadittu valitsemaan tarvitut ohjelmat 1 - 4 ulko-1/O kautta
n RUUVIT OK Ulostulo 4/17 Antaa signaalin, ettd koko ruuviryhmid on tehty valmiiksi L 24V signaali
onnistuneesti tai palauta kaikki -signaali on otettu kayttdon Riippuen kéyttdonotossa valitusta ohjelmoinnista:
-signaali on ldsnd ohjelmoituna ajankohtana
-signaali on aktiivinen kunnes seuraavan ryhmén ensimmdiinen Kkiristyssykli alkaa,
ohjelmointi loppuu tai virta katkaistaan.
Huomioi, ettd timi signaali on myo6s toiminnallinen, kun palauta kaikki -signaalia
kaytetiin.
n RUUVIT NOK Ulostulo 3/16 Antaa signaalin, ettdi koko ruuviryhmi on valmistunut, mutta ei L 24V signaali
onnistuneesti Signaali kdytettdvissd kunnes Palauta viimeinen; Palauta kaikki; Ohjelmoinnin loppu tai
ESP kytketty pois paalta.
PALAUTA VIIMEINEN | Syétto 11 1. Palauttaa viimeisen ruuvin alkutilaan virtajaksossa. P 24V signaali. Katso alla olevaa huomautusta.
2. Kaytetty Palauta Kaikki kanssa jérjestystavassa palaamaan
ensimmadiseen pdtevadn ryhméan.
PALAUTA KAIKKI Syottd 10 1. Palauttaa virtaryhmén laskentajakson alkutilaan. P 24V signaali. Katso alla olevaa huomautusta.
2. Kéytetty Palauta Viimeinen kanssa jérjestystavassa palaamaan
ensimmdiseen patevadn ryhmaén.
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yleisliitén nit tyyppi

NOK -KUITTAUS Syotto 9 Palauttaa viimeisen tuloksen NOK. P 24V signaali. Katso alla olevaa huomautusta.

RYHMAKAYNNISTYS | Syétto 8 Ulkoinen ryhméakaynnistys FAS -toiminnalle. L 24V signaalitaso. Jos ryhmékaynnistys ohjelmoitu ulko, tdmé signaali taytyy ottaa
kayttoon kaikille toiminnoille. Huomioi, ettd se voidaan ottaa kayttoon / tehda
toimintakyvyttomaiksi ulkoisella ohjauksella ennen kunkin ryhmén kdynnistysté (ts. kdytd
ulkoisena ‘‘pédkéyttoonotto‘‘ -signaalina)

+24V 5/18 24V ulkoisesta virtaldhteesti L Vaadittu kaikille ulkoisille I/O -toiminnoille.

ov 6/7/13/19/20/ |0V paluu ulkoiseen virtaldhteeseen L Vaadittu kaikille ulkoisille I/O -toiminnoille.

25
o Ulkoinen 24V virtaldhde vaaditaan mahdollistamaan ulkoiset ulkoinen pysdytys tiytyy tehdé toimintakyvyttoméksi ennen seuraavan
“A. siirrdntisignaalit. Maksimi ldhtovirta per ulostulo on 500mA. jakson alkamista. Huomioi, ettd signaalit; Palauta Viimeinen, Palauta © Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
Virta per sisddnotto on 9mA. Lahtokytkenndt ovat Kaikki ja NOK-kuittaus ovat nousureunalaukaistuja. Vaikka ne voivat Kaikki oikeudet pidatetaan. Sisallon tai sen osien luvaton kaytté

transistorilahtoja, eivit kontaktisensorildaht6ja.

L Signaalitaso vaadittu osoitetulle aikavilille.
P Voi olla pulssi minimilld 200ms ajankestolla, jos kuitenkin pitempi,

olla matala tai korkea seuraavan jakson alussa, kéytettdva sen lopussa,
ne taytyy ensin tehdd toimintakyvyttoméksi ja sitten toiminnalliseksi.

©

tai kopiointi on kielletty. Taméa koskee erityisesti tavaramerkkeja,
mallimerkint6ja, osanumeroita ja piirustuksia. Kayta ainoastaan
alkuperaisia osia. Takuu tai tuotevastuu ei kata muiden kuin
alkuperaisten osien kaytosta aiheutunutta vahinkoa tai vikaa.
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Ulkoisen 1/O 25 -nastaisen D tyyppisen liitinniin nastat katsottuna ESP 7 ohjaimen takaa.

Nastat 4/17: Lahtosignaali (L katso huomautusta). n Ruuvit OK
antaa signaalin, ettd koko ruuviryhmé on tehty valmiiksi onnistuneesti tai Palauta

kaikki-signaali on otettu kdyttoon. Riippuen kéyttoonotossa valitusta ohjelmoinnista:
-signaali on ldsnd ohjelmoituna ajankohtana

-signaali on aktiivinen kunnes seuraavan ryhmén ensimmaéinen kiristyssykli alkaa,
ohjelmointi loppuu tai virta katkaistaan. Huomioi, etti timi signaali on myos

toiminnallinen, kun Palauta kaikki-signaalia kiytetiin.

Nastat 3/16: Lahtosignaali (L katso huomautusta). n Ruuvit
NOK antaa signaalin, ettd koko ruuviryhmé on valmistunut,
mutta ei onnistuneesti. Signaali kdytettdvissd kunnes Palauta

viimeinen; Palauta kaikki; ohjelmoinnin loppu tai ESP on

kytketty pois paalta
Nastat 2/15: Lahtosignaali (L katso huomautusta). Jakso v v ¢ ¢
valmistunut (OK) antaa signaalin, ettd kiinnitys on valmis —ts.
kytkin on lauennut tai virran katkaisu on tapahtunut. Riippuen
kayttoonotossa valitusta ohjelmoinnista:
-signaali on ldsnd ohjelmoituna ajankohtana
signaali on aktiivinen kunnes seuraava kiristyssykli alkaa (ei
pdinvastoin) tai virta katkaistaan

Nastat 1/14: Lahtosignaali (L katso huomautusta). Ei A A A
valmistunut (NOK) antaa signaalin, ettd tyokalu on
pyséhtynyt, mutta kiinnitys ei ole onnistunut. Signaali pysyy
toiminnallisena seuraavan kiristysjakson alkamiseen asti (ei
kéadnteinen) tai kunnes ESP:n teho on pois paélta.

Nastat 5 ja 18: +24V ulkoisesta virtaldhteestd. Vaadittu kaikille
ulkoisille I/O -toiminnoille.

Nasta 8: Ottosignaali (L katso huomautusta). Ulkoinen

Ryhmiékaynnistys FAS -toiminnalle. Jos ryhmikédynnistys on
ohjelmoitu ulkoiseksi, timé signaali tiytyy ottaa kayttoon
kaikille toiminnoille. Huomioi, ettd se voidaan ottaa kayttoon /
tehda toimintakyvyttomaksi ulkoisella ohjauksella ennen
kunkin ryhmén kdynnistysté (ts. kdytd ulkoisena
’padkdyttoonotto” -signaalina).

Huomautus: Ulkoinen 24V virtaldhde vaaditaan mahdollistamaan ulkoiset siirrantdsignaalit. Maksimi ldhtovirta per ulostulo on 500mA.

Virta per otto on 9mA. Lahtokytkennit ovat transistorildhtojé, eivét kontaktisensorildhtdja.

L : +24V:n signaalitaso vaadittu osoitetulle aikavalille

P : +24V voi olla pulssi minimilld 200ms ajankestolla, jos kuitenkin pitempi, ulkoinen pysaytys tiytyy tehdé toimintakyvyttoméksi ennen seuraavan jakson
alkamista. Huomioi, ettd signaalit; Palauta viimeinen, Palauta kaikki ja NOK -kuittaus ovat nousureunalaukaistuja. Vaikka ne voivat olla matala tai
korkea seuraavan jakson alussa, sen lopussa kéytettdviksi, ne taytyy ensin tehdd toimintakyvyttomiksi ja sitten toiminnallisiksi.

Nasta 21: Ottosignaali (L katso huomautusta). Ulkoinen
eteenpiin -signaali ajamaan tydkalua eteenpdin, voidaan
kéyttdd yksinddn tai yhdessé tyokalun nappisignaalin kanssa.
Taytyy ottaa kdyttoon kun ulkoinen eteenpéin = JA tai VAIN.

Nasta 22: Ottosignaali (L katso huomautusta). Ulkeinen
kéidnteinen -signaali ajamaan tyokalua kaénteissuunnassa,
voidaan kédyttdd yksindén tai yhdessi tydkalun nappisignaalin
kanssa. Téytyy ottaa kdyttodn kun ulkoinen suunnanvaihto =
JA tai VAIN.

Spindles 23/24: tulosignaalit (katso huomautus L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: mahdollistavat yhden valinnan nel-
jéstd parametriryhmésta.

Nastat 6/7/13/19/20/25: Yleis-0V:n paluu ulkoiseen virtaldh-
teeseen. Vaadittu kaikille ulkoisille I/O -toiminnoille.

Nasta 12: Ottosignaali (P katso huomautusta). Ulkoinen
pysiytys sallii tydkalun pysahtymisen heti (syvyysanturi,
seisonta-asema). Katso alla olevaa huomautusta.

Nasta 11: Ottosignaali (P katso huomautusta). Palauta vii-

meinen

1. Palauttaa viimeisen ruuvin alkutilaan virtajaksossa.

2. Kiytetty Palauta kaikki kanssa jérjestystavassa
palaamaan ensimmadiseen patevadn ryhmaén.

Nasta 10: Ottosignaali (P katso huomautusta). Nollaa kaikki

1. Nollaa kuluvan ryhmén laskuri

2. Kaiytettiin nollauksen kanssa viimeksi Sequence-tilassa
ensimmadiseen ryhmadn palaamiseksi.

Nasta 9: Ottosignaali (P katso huomautusta).
NOK -kuittaus palauttaa viimeisen tuloksen NOK.
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AHAQXH XPHXHX
Avt M képta eléyyov (kwd. eEaptipotog 108262) mpémer va
yxpnotpomomnOel amokAEIGTIKG 68 cLVOVLAGHO pe T povado 6feovidl”
ESP 7 (111362). Agv emrpénetan Kopio GAAN xpfon. AmokAelotikd yio

EMOAYYEALLOTIKNY XPTOT.
i Avtég ot odnyieg mpoopilovtat yia xprion o€ GLVELACHS KE Tig
S odnyieg yuo to ESP7 Emhoyn 1. Inueioon: Koatd v
TPOGAPUOYN 1 TNV GQPOIPEST OGS KOUWVOVUPLUG TPOOLPETIKNG

KaptTog:
1. ®a mpémer v IneBodv TPoPLAGEES KOTA TOL GTUTUKOD
NAEKTPIOHOV.

2. BePawmbeite 0Tt £xete Srokdyel TNV TOPOYN PEOLOTOS GTO
ESP 7, mpwv amd ) cvvdeon 1 TV amocvuvoeon g
npoapetikng kaptac. (Tleppévete yua tovidyiotov 10
SEVTEPOLETTOL LLETA OO T1) SLOKOTN TNG TTOAPOYNG PEVLOTOG).

3. Outég epyootactokdv Tpoemhoymv Ba Tpénet vo
EMAVOPOPTO®OOVY Kal KOTOTLY Vo puOIGTOVV Ot TOPAETPOL,
OMOG amoLTEITOL.

AEITOYPI'TA AIAAIKAXIAY APXIKHX PYOMIXHX

H emdoyn 5 emupémet tn S10hoyn TOL TPOTOL EVEPYOTOINGNG TOV
€£0dwv "n SCREWS OK" kot "CYCLE OK".

Metd v napépetpo TYPE FILT epgavifetor to mopakdto
pivopo:

OK N SCREWS OFF

Edv éyer evepyomomei n emroyn OFF, to onpa "n SCREWS OK" mov
epopaviCetar oto ovvdeopo /0 Oa eivar cvveyéc. Mmopel va yivel
ToApKO emléyovtag vav aplipd amd 100 £mg 1000 mov Oo avtictoryel
GT1 YPOVIKT| SIAPKELD TOV TOALOV GE MS.

[Tpoywpdpe pe tov 610 TPOTO Yo TNV EXOUEVT] TOPAUETPO:

OK CYCLE OFF

AEITOYPIIA-TPOIIOXAEITOYPIIAX AAAATHX
IMAPAMETPQN

Inueudote 0Tt dgv mPEmMEL amapaitnTo Vo €ival GUVOESEUEVO KATOL0
epyalelo yio var EKTELEGETE TIG OANAYEG TOV TAPAUETPOV.

Hapaperpog: VALUES (Twpéc)

INo va puOpicete apykd TIHEG CLYKEKPLLEVOV TOPAUETPOV, TOTOTE
v 3 devtepdrenta to TANKTPO TPOTOL Aettovpyiag (P) yo va eicérbete
61OV TPOTO Agrtovpyiog aAAayNg mapapéTpmv ondte gpeaviletal o

TOPOKAT® LIVOLLOL

PARAMETER MODE

Eav n Aertovpyic kodwod mpdcPacng eivar evepyomompévr ot
"Swadikacio apyikng pobuong" mov meprypdoetor oty emhoyn |1
(Inhodn kmdwkds TpdcPacng "Yes"), 6tav apicETE TO TANKTPO TPOHTOV
Agrtovpyiog Ho ELPAVIGTEL TO TOPAKATEO UIVOLLOL

PASSWORD 0

Edv éxer evepyomombel kdmorog k@dikdg tpdoPacng, elcaydyete Tov
KPNOLOTOLDVTOG TO TANKTPO TPOG TaL XAV (adEnom +) 1 To TANKTPO
TPoG Ta. KAt (peiwon -). o va entkupdoete Tov aptbpd, Tothote Kot
apfote t0 TANKTpo Tpomov Aertovpyiag (P). Edv ypnowomomOei
AavOacpévog kmdkos mpdoPaong, N povade Oo emotpéyel oTov
mpokabopiopévo  Tpomo  Aettovpyiog yopig kapio oAdoynq  oTig
TOPAHETPOVG,.

Edv dev emiheyel kdmolog k@dikds Tpdofacng, o yePpLopos avtog
S Qo mopaxappdel kot oto yeplot) 0o epEAvIGTEL M TPOTN
TOPAULETPOC.

Otav to TANKTPO TPOTOL Aettovpyiag ot cuvéxela TotnOel kot apedsi,
0o Tapovolootel N TGO TaPAUETPOg 6TO YpNot. O ypNotg puropsel
va petakivnOel péca 6Tov KaTAAOYO TOPAUETPMV TATOVTOS TO TANKTPO
tpdmov Aettovpyioc. EpgaviCeton mavtote pio mopdpetpog ™ gopd. H
TOPAUETPOG VT PTopel var aAAGEeL e To TAKTpo avénong (avénon +)
1N peioong (nelmon -). Hotdvrog o TAqkTpo Tpdmov Aettovpyiag (P), n
aAlayn 6TV TN omodnKevETAL TPOCSOPVA Kat eppaviletar 1 emdpevn
mopapetpoc. Edv mamBel to miktpo tpdmov Aertovpyiag (P) vy
mePlocdTEPO 0o 3 devtepOlenta, OAEG Ol OANAYEG OTIG TAPAUETPOVG
amofnkedovtal, o0 TPOmOG Aertovpyicg  oAlayNG  WOPAUETPOV
gykatoieimeton kot 1 povade cvveyilelt v kavovikn Agttovpyia. To
mopakdto pivopo epeavifetol petd amd to gpovikd ddotua Tov 3
devteporémtmv Kot eEapoavifetar poMg apebei To TAKTPO

PARAMETERSTORED

To cvonpo e€EpyeTat aVTONATA OO TOVG TPOTOVG AELTOVPYING APYIKTG
PYOUIONG KoL TOPAUETPOV, EAV OEV O XPNOTNG OV ELGAYEL KATOWL TULT
vy meploodtepa amd 60 dgvtepdrenta. Xe avth TV mEpimTOON,
KAMIA oAlayn dev anodnkevetol kot 10 TpdypapLiio. AEITOVpPYEL 1e Tig
TIHEG TTOV OPIGTNKOV OPYIKA.

Hopaperpog: TOOL/MODE (Epyaieio/Tpémog ertovpyiag)
PuBuiote t1g mapapétpovg 6mwg ot Paoikn £kdoo.

Hoapaperpog: EXTERNAL FORWARD (EEwtepucd mpog ta epmpic)
H mapapetpog pmopei va drapoppwbel wg OFF (Amevepyomompévn)
AND (Kar) 1 ONLY (Mévov) kot

ypnopomoteitat o cuvdvacud pe tig Hvpeg 1/0.

OFF: onpaiver avevepyn, emopévog Oa givar evepyds povov o
punyaviepds exkivnong tov epyoareiov (LoyAdg/cravddin Koy Tieon).
AND: onpaivet 6t1 Tpénet va. evepyomombel 0 punyaviopog ekkiviong
Tov gpyaieiov (LoyAOC/oKavdAAN Kavn mieon) 660 kot to eEmTEPIKO
GO Yo TNV EKKIVION NG AgtTovpylog.

ONLY:: onpaivel 6t n Aettovpyio cOGOIENG 1 1 avTicTpoPn Aettovpyio
0o exkkvnBovv povov amd 1o avticToro eEMTEPIKO GNLa.

Edv n mapdpuerpoc TOOL éyxel mpoypappatiotet otnv PUSH, n
AEAL Aertovpyla ONLY, ov kot epgovitetat, 0o amodnkevtel og AND
AVt givan oxomLo.

Hopaperpog: EXTERNAL REVERSE (EEotepuciy avrtiotpoon
Agrrovpyia)
H mapdpetpog pmopei va drapopewbei wg OFF (Amevepyomompévn)
AND (Kat) H ONLY (Mdvov) kot xpnGLULOTOLEITAL GE GUVSVAGHO LE TIG
0vpec 1/0.
OFF: onpaivet avevepyn, emopévag Ba givat evepyn LOVoV 1) avticTpoen
Aettovpyla (LoyAog kaun mieon).
AND: onpaivet 6t n avtictpopn Agttovpyia tov gpyaieiov (kovpmi Kot
pe mieomn) kot to e&mtepkd onpa Oo Tpénet va tpo@odotndovv otV
apyn ™G Aertovpyiag.
ONLY: onpaivet 6t1 1 avtictpoen Aettovpyia Oo ekkivndel povov omd
70 avTioToLyo EEWTEPIKO GTLO.

A Eav n mopapetpog TOOL éxer mpoypoappotiotel oy Tn
AxA. PUSH, n Aertovpyio ONLY, av kou epgaviletor, 0o amodnkevtet

og AND. Avté eivon oxdmyo.

Hapaperpoc: EXTERNAL STOP (E&wtepuc) droxomn Aettovpyiag)
To 10 mpdypoppo avtd va emheyel - twy NO 1 YES ko
ypnopomoteitat o cuvdvacud pe tig Hopeg 1/0.

NO: onpaivel avevepyn.

YES: onpaiver 6t amorteiton £vo eE@Tepikd ofjpa yo T SLoKomT TG
oboPiEng (dnhadn to epyareio ypnoyomoteitol yo v tomobétnon
€VOG GUVOEGLLOV/EEQPTILATOC OE Lo oLYKEKPIUEVT B€om, Kol Oyt o€
ouYKeKPWEV pomn otpéyng). Edv evepyomombel m amoxom Tov
CLUTAEKTN TPV amd T0 eEMTEPIKO oNpa, 1 cVGPIEN Bo YopaKTNPLoTEL
®c NOK (o0 k0Kkhog 6gv 0AoKANpmONKE).
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Hoapéaperpog: SELECT GROUP (Emhoyn opadag)

Avty n moapdpetpog pmopei va tebel o EXT, 1, 2, 3 11 4 xo
xpnopomoteitat oe cuvdvacud pe tig Bopeg 1/0.

Orav eivor emheypévn n tyn 1, 2, 3 1 4, n opdda mopapétpov mov Ho
ypnoporomnbei 1 Ba vmootei encepyaoio, emiéyetan pe tov apBpd
oV poypappatiCetar péow g 00ovngc.

Otav emieyeli m tw  EXT, 1 opdda mopopétpov mov  Oa
ypnopomomBet 1 Ba vmootel emefepyacia, emdéyetor HECEO TOV
ypappmv E€otepucng I/0 PROG SEL 1 kot PROG SEL 2.

Ot arrayég otig etc6dovg PROG-SEL o ayvoodvtat edv 1 cOopién £xet
Nnon Eexwnoet.

Moepapetpog: SLOW TIME (Xpovog yopniig tayvtntag), SLOW
SPEED (Xapnin taydtnta)

Eav emleyel o apyog ypovog pe e T peyoddtepn omd 0, M
mapapetpog "3lovv 3pPPa" Oo eppavictel kot pmopei vo emdeyel o
Tiun. To epyodeio Oa exkkwvnbel pe v mpoypoppaticpévn apyn
ToOTNTOL Kot ot ovvéxelo Bo yiver avtépotn evaAloyny oty
npoypoppotiopévy FAST (Ipayopn) 1 FINAL (Tehkn) taydmro
UETA TNV TApodo tov xpdvov apyng taydmtas. Edv n apyn exkivnon
tebel oe 0, n mopdpeTpog younAng tayvntoag o mapaieipdei. Ot
TOPARETPOL XPOVOL YOUNANG TaydTNTOC/YOUNANG TOYVTNTAS 1YVOLY
poévov yia t Aettovpyio cOoPiEng.

L Hapyf edon dev rerrovpyet 6tav ypnotponoteite t dvvardmro
AR pevpatog HT, mapdro mov o xpdvog xauniig toydmmrag Kat m
YOUNAY ToOTNTO HITOPOVV VO TTPOYPUUUATIOTODV.

Hapaperpog: FAST TIME (Xpévog vyniig tayvtnreg), FAST

SPEED (Yynij toydtnra)

Eav emkeyel 0 xpovog VYNNG TaydTTog LE pio T peyovtepn omo 0,

N mapdpetpog "Yynin tayvtnta” 0o eppavictel kot propet va emieyel

wo ). To epyodeio Oa Aertovpyel pe TV TPOYPOUHATICUEVN

vynin tayvTo Kot ot ouvvéyelo Oa petafel avtopota otV

apoypoppotiopévn FINAL (Telwkn) tayvtmrto peTd v mépodo Tov

KPOVOL LYNANG TaXOTNTOGC.

i T va Swcealioete 10 6006 opifpo OV GLVEESHOL, N

AR oMoyn omd TV vymA TaydtnTa oty telMky toyvTte Oo
npémet vo GUUPEl TPV and T0 GUVOAMKS xpdvo Aettovpyicg Tov
epyareiov cuoEIENg. Ot mapapeTpot ypovov VYNNG ToyvTHTOG/
VYNNG TAYOTNTOG IGYXVOLV LOVOV Yo T1 ArTovpyio GOGEIENG.

FINAL TIME (Xpévog tehxng taydmrag), FINAL SPEED (Tehkn
ToyvTNTO)
H emdoyn tov ypdévov tehMKkng taydTnTag Kot 1 teAkn toxdtnta Oo

epappootel Letd omd To XPOVo YAUNAAG Kol VYNANG TayvTog (e0v
&yovv mpoypoppotiotel). To epyaieio Aettovpyel og avTi TV ToOTHTA
péxpt vo emheyel TEPUOTIONOS Agtovpyiog Tov (€leyyxog péEc®
GUUTAEKTN M} pELLOTOC) EiTe 0ol mapéXBeL o xpdvog mov opiotnke, dv
£xel mpoypappoatiotel. Xtov Tpdmo Aettovpyiog un FAS, 6o eppaviotel
éva pvopa oedaipatog "ES" ota ymeia g de&idc mhevpdc, epdcov
mopédfer 10 "Xpovikd Oplo TEMKNG TOoxOTNTOG" WPW oMo TNV
0AOKANPp®OT TNG AEttovpyiag.

Ytov tpomo Aertovpyiog FAS, Oa eppoviotei éva pnvopa 'ERR-5" ot
devtepn 006vn epdoov mapéAbel to "Xpovikd Oplo ypOvVov TEAIKNG
ToyOTTOS" TPV Ao TNV OAOKANP®GT TNG AELITOVPYiNG.

Iapapetpoc: SPEED REVERSE
Agrtovpyiag)

(Toydmmro avrictpoeng
Avtf etvor n toydNTAL TOL YpPNCHOTOLEiTAL Yoo TNV OVTIOTPOPN
Aettovpyia.

Hopaperpog: PRE-REVERSE (Avrtiotpogn Aeitovpyio mparta)
(OLa ta gpyadeia)

Mropei vo emideyel avtiotpopn Aettovpyia, akoiovboduevn amd pia
Aertovpyio cVGPIENG. AvTd onpaivel 6Tl To gpyaieio Ha Aettovpynoet
TPDOTO OVTIGTPOPO YOt TOV TPOYPOUHATIGHEVO ¥povo "Avtictpopng
Aetrtovpyiog mpdTa” Kot 6T cuvéyeln Bo Agitovpyfoet avTopoTO GTNY
Kkatevduvon mpog Ta eUTPOg HEXPL va evepyoronbel o coumAékTng 1 va
Swaxonel 1 mapoyn pedpatog. o vo evepyomomGeTe TV aAvTicTpOeEn
Aertovpylo  mpdTO, mpoypoppatiote Tov  xpdvo  "Avtictpoeng
Aertovpyiog mpdTa' ko v "Tayvmta aviiotpoeng Asttovpyiog” yia
™V ToX0TNTe ovTIoTPOPNG AEITOVPYiOG. XTN GUVEXEDL UTOPEiTe va
emlégete TG axdlovleg mapapétpoug ypoévov younAng toyxvTNTOC/
KOPMANG TOYOTNTOG, YPOVOL VYNANG TOYVTNTOG/ VYNANG ToOTNTOS Kot
APOVOL TEMKNG ToyOTNTOC/TEMKNG TaybTaS, Omeg omarteitat. O
KOKAOG Teppatifetat e TNV OAOKANP®ON HECH EVOG EYKVPOV GNUOTOG
gvepyonoinong CLUTAEKTN 1 SLOKOTNG TOPOYNG PEVUOTOS Kot €VOG
onuatog OK (OloxAnpoon kokiov). H Aeitovpyio tov epyaieiov
StakomTeTon emiong eav 0 PNYAVIGHOG ekkiviiong (kovumi 1 eEmtepikn
ekkivnon) amodecpevtel mpwv cvpPei dokomn Agttovpyiog HEG® TOV
GUUTAEKTN M TOL pedpotog. Avtd Oa éyxel o¢ oamotéhecpo pio
katdotacn NOK (o kbvkAog dev ohokAnpdOnke).

Hoapaperpog: AUTO-REVERSE (Avtopatn avrictpogn Aertovpyia)
(Mévov Mo epyodreia pn ovtépatov SLE (poyrov), okavoding,
ELEYYOV 070 TO PEVA KOL YOVIOTIG KEPUA|S)

Mmopel va emideyel o ypovikn mepiodog ypovov  avtdUaTNg
avtiotpopng Asttovpyiog. Avtd onpoiver 6t agod coufel dakomn

Aetrtovpyilog pHECH GUUTAEKTN 1 pedpatog, to epyaieio Oo petofel
QVTOHOTO GTNV avTioTpoen Asttovpyia, Oo AelTovpyNoEL Yo OPIGHEVO
¥POVIKO ddotnuo Kot Katdmv 1 Aerrovpyie tov Oo Swakomei. H
avtopoTn avtiotpopn Aertovpyio Ba extedectel pdvov a@ov Exet
exteleotel €vog KOKAOG GUGQOIENG He €va €YKLPO ONUO OLOKOTHG
Aertovpylog pEc® GLUUTAEKTN 1 pevpotos. O kokhog Ba teppatioTel pe
™m vV 0A0 KA pOGCN TO L TAN PO VG TPOYPOUUATIGUEVO V XPOVOL
"Avtopong avtiotpoeng Asttovpyiog” pe éva onua OK (o kdxlog
O0AOKANPOONKE).

H Aettovpyio Tov epyodeiov Oa Swokomel emiong €dv or pnyavicpol
ekkivnong tov epyaieiov N eE@Teptkng exkiviong amevepyomombovv
(Onradn onuo omd kovumi, ekkivnon péow mieong N e&wTEPK
ekkivnon) mpw ocvpPei Swokomn Aettovpyiog pEC® GLUTAEKTN 1)
pevpatog 1 mpw mapéAbel 0 TANPNG ¥POVOG AVTOUATNG AVTIGTPOPNS
Aertovpyloc. Avtod Oa €xel og amotéleopa pia katdotoon NOK (o
KOKAOG BV 0AOKANPDONKE).

Hapéaperpog: CURRENT (Pevpa) (Movov epyadeio SLE eheyyopeva
omd 10 pedpa, micong ko poyhov): Tpoémog Aerrovpyiag eréyyov omd
7o pedpa Yo to ESP 7.

Enléyetar o CURRENT MODE (Tpdmog Aettovpyiag pebpatog) détov
n napapetpog CURRENT eivot mpoypappatiopévn o T peta&d 30%
Kot 100%.

Awtifeton eniong pio GAAn mapdpetpog, v HT-Current (Pedpa HT) 1
omoia ene&nyeitol apyodTepPO GE AVTEG TIG 0d1Yieg GEPPIS Kot XEPIGOD.
Katd ) Aertovpyia otov 1pdmo Aertovpyiag Eviaong pevpotoc, givol
onuavtikd va tpocébete ta e€Ng:

1. 'Olkeg ot mpoypappatilopeves Tés pevpatog HT, vymAing taydmrag,
pebpotog Ko tehkng  toxvmnrog  petoEy  30%  kar  100%
petappalovial e0mTEPIKE G TWEG Ol OMOIEG OMOTPEMOLV TNV
VIEPPOOT] TOV PEYIGTOV OVOUACTIKOV TWAOV POTNG GTPEYNG TOV
gpyodeiov oe kdmolo okAnpr GpbBpwon, mpdypo mov pmopel v
odnynoel ov mpdxinon {Nds oto gpyareio. Ot TPOKHTTOLOEG
TIHEG €VTOONG PEVIOTOC Kot ToOTNTOG gppavilovial Onms aiveTon
OTOL TOPAKATO TAPUSETYLOTOL

2. INUEIDOTE OTL OL TOPOTAVED UELMCELG ELATTOVOLV TV ToyOTNTA
TOL gPYOLEIOL GTOV TPOTO AetToVPYing £VTOoNG PEVLATOS KOt OTL
1000 1 £vtooT peLHATOG OGO Kol 1 ToOTNTA EXNPEGLOVY TNV
TEMKT pomn GTPEYNG.

3. Otehattopéves Tyég onpoivouy 4T, Kotd T Altovpyio 1e
oTdNmoTE GALO amd Kamow oKANPN dpbpwon, n péyiot pomn
otpéyng mov pmopel va emtevydel Ba eivar pkpdtepn amd avtv
mov pumopet va emtevydel oe pio oxdnpn dpbpwon.

4. Ot péyloteg OVOPOOTIKEG TIHEG POTTNG GTPEYNG Yl epyoreion SLE
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gleyydpeva amd 1o pevpa givol:

Tyéom epyareion - pomng oTPEYNS

Epyaieio | Moaiokn Hpioxdnpn Zinpn
apbpoon (Nm) | apbpoon (Nm) | dpbpwon (Nm)
1500 1.6 2.0 2.6
1000 2.1 25 3.0
750 2.8 3.0 3.6
550 3.8 4.1 4.5

5. IpoParidpeves Tnéc: Avtég eivan Ommg paivovtor topakdto. (To S
vrodetkviet TodTNTA Kot To C VTOSEIKVVEL PEVLLAL).

Hapaderypa otov omoio gaivetar 1 TEMK TOYVTTA KoL TO pEdpQ
(amevepyomoinon pedpatog HT, Tpomog Aertovpyiog FAS)
MpdTy 000v: (Apyicd TpoypappaTiopévn Tiu peVILOTOG)
[poypappaticpévo
pevpa TEMKNG Pacng

G1PUSH C 50% 02

To C vodeIKVOEL TO TPOYPOULLUATIGUEVO PEVLLE GTOV TPOTO AELTOVPYIOG
PELLLALTOG.
Agdtepn 000vn: (Tipég TaydTTOG Kot peEdIATOS TEMKNG PAoNG)
Ecwtepicni tehcn
TayvTNTOL

Ecwtepcd
pevpa

G1FINALS-40C-40

H debtepn 006vn gupaviler Tig Tiég PETG A TUYOV avoyKaio EPUNVELD
O evocitelg epgaviovran pe ) oepd avtiy, 6TAV YPNCLLOTOLEITE TO
niktpo +. H oepd avriotpépeton edv ypnoiponoleite To IANKTPO -.

opaderypo otov omoio @aiverar 1 TEMKI TOYVTNTO KAl TO PEOpQ
(amevepyomoinon pevpartog HT, 1pémog Aertovpyiog pn FAS
MpdT™N 000vY: (ApyiKcd TPOYPAUUATIGUEVT TIU PEVIOTOG)
TIpoypappaticpévo pedpa
TEMKNG QAoNG

G1PUSH C 50% 02

AgbvTtepn 006vn: (006vn FAS)

F10OK:01.2 03 02

Tpitn 006vn: (Tyég TaydTNTOG KOt pEOIOTOG TEMKNG AONG)

Ecotepkn telkn
ToydTTO

G1FINALS-40C-40

H tpitn 006vy eupoviler tig Tipés petd. omd toyov avoykaio epunveia.
O gvdsilerg epgavilovrar pe T 6e1pd avT), 6TAV YPNGLLOTOLEITE TO
nikTpo +. H 6€1pd avTioTpE@ETan GV (PNGINOTOLEITE TO TANKTPO -.

Ecwtepucd
pedpo

Hopéaperpog: HT-CURRENT (peopa HT) (Mévov epyoreia SLE
pedpOTOS)

XpNOHLOTOMGTE QVTH TNV TOPAUETPO Y10 EPUPHOYEG OOV OTOLTEITOL
VYNAN TN pEVHATOC/POTNG 6TPEYNG 6TO apyIkd 6TAd0 (dNAadn Komn
OMEPAOUATOG GE TAUOTIKO), OAAG OTNV TEMKN @ACN GVLOEIENG
amotteitol YounAn Ty pomng otpéync. ' va xpnoionomoete v
nopapetpo HT-CURRENT, mpoypappaticte mpdto v wyniy
ToXOTNTO KO OT GLVEYELN TV OTOUTOVUEVT TN TG mapapétpov HT-
CURRENT (30% £¢mg 100%) Kot mpoypoppoticTe TV amottodpevn
TN PELHATOC YO TN QACT TEAMKNG TOYVTNTOG YPNOUOTODVTIOG TNV
nmapdpetpo CURRENT (Pebpa). Edv n mapdaperpog HT-CURRENT
éxer mpoypappatiotei oe "Off" (Amevepyomoinom), owmopapeTpot
PEVLLLATOG KOL TOYOTNTOG AELTOVPYOVV OTMG TEPLYPAPETOL TUPATAVE®.

1. Ed&v n @don vymiig toydTag dev £XEL TPOYPOLUATIOTEL TPV
L5 N npoomabnceTe  va  XPNOLLOTOMOETE TV duvartdTTa
npoypappoticpévon peopoatog HT, Oa Aettovpynoet povov i
TeMKn @domn, ©ot6co 10 Yeyovdg avtd Ba mpoPinbeil o
"YynM" 006vn otov tpdmo Aettovpyiog yepiopov, Ommg
poaivetal 3.

G1 NO FASTSPEED!

AwopHaote TV KoTdoToon Tpoypappatitoviog To xpovo VYNNG
ToOTNTOG Kot TV VYN TaydTnTO..

2. H apyn @don dev Aertovpyei dtav ¥pnoLULomolEite
Sdvuvarotra pevpatog HT, mapdro mov o ypdvog xopuming
ToOTNTOG KoL 1] XOUNAT ToOTNTO UTOPOHY VoL

TPOYPULLATIGTOVV.
Eav yperooteite fonbeio katd ™ ypnon avtis s ovvarotyTog,
TOPOKOAODUE — ETIKOIVOVACTE — [E  TOV — UNYOVIKO — TEYVIKNG

VIOTTHPIENS THG TEPLOYNS TOG.

IpoParidpeveg Tés: Avtég eival OmmG Qaivovtol TopaKATo.

(To S vrodekvoet tayvTo Kot To C VTOSEIKVOEL PEVLLEL).
Mapaderypo otov omoio gaiverar N VYN ToydTNTA KO TO PEVNO.
HT, ko0 kv 1 tehkn toyvtnre kou 1o peopa, (pedpo HT
gvepyomonuévo, Tpomog Aerrovpyiag pun FAS)
Mpat 000vNn: (ApyKd TPOYPOLUUOTICUEVT TILT PEOULOTOG)

G1 PUSH C 50% --

To C vnodelkviEL TO TPOYPOLUOTIGUEVO PEVIO GTOV TPOTO AELTOVPYiaG
PELLLATOG
Agvtepn 000vn: (Me TpOypOLUOTICUEVES TIC TOPAUETPOVS PEVLLOTOG
HT rat vynAig toxdmtag, tpoParlete Tig TYES TayOTNTAS YPTYOPNS
@aong kot pedpatog HT
*** Agite ) onpeioon 1 mopomdve edv dev Exel TPOYPAUNOTIOTEL 1)
VYNAN TaYOTNTO..

Ecotepikn vynin

ToyvTNTO

G1FASTS-43C-60

Tpitn 006vn: (Tyéc TaxdTNTOG KOt pEVUOTOG TEMKNG QAONG)

Ecwtepcd
pevopa HT

Ecotepkn telkn
TovTNTO

Ecotepkd
pedpoL

G1FINALS-40C-40

H oevtepn ka1 n wpitn 00ovy supoavifovv Tig TINES HETE OmO TUYOV
avaykoio epunveio

O evosigerg epgaviovran pe T 6e1pd avTY), 6TAV PN GLUOTOLEITE TO
niktpo +. H oeipd avriotpépeTan €av ypnoipomoleite 1o TANKTPO -.

MMopaderypo otov omoio @aivetar  vyni ToXHTNTO KAl TO PEOpA
HT, ko8¢ ko 1 teMk) toydtnre ko 1o pedpa, (peopo HT
gvepyomompévo, Tpomog ertovpyiag FAS)
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MpdTy 000vy: (ApyLcd TPOYPAULOTIGUEV TIUT PEVILOTOG)

G1PUSH C 50% 02

To C VOdEIKVOEL TO TPOYPULLUATIGUEVO PEVLLE GTOV TPOTO AELTOVPYIOG
PELLLATOG

Agbvtepn 006vn: (006vn FAS)

F10OK:01.2 03 02

Tpitn 006vn: (Me mpoypoppoTIoHEVES TIG TOpapETPOVS pevpatos HT
KoL VYNAAG TaxdTNTOC, TPOPBAAAETE TIG TILES TaDTNTOG YPNYOPNS PAoNG
kot pedpatog HT.)
Ecotepikn vynin
ToyvTNTO

Ecotepcd
pedopo HT

G1FASTS-43C-60

Téraptn 006vn: (Tyég Taydtag Kot pedpaTog TEMKNG GAcNG)

Ecwtepikn Tehkn
ToyOTNTO

Ecwtepcd
pevpa

G1FINALS-40C-40

H ity ka1 n tétopty 006vy eupaviCel Ti¢ TIUES UETG ATTO TVYOV OVAYKOiQ
epunveio

O evoziterg epgaviovran pe T 6e1pd avTYy), 6TAV PN CLROTOLEITE TO
niktpo +. H oeipd avriotpépeTan av (pnopomoleite 1o TANKTPO -.

Moepaperpog: CC-MODE

H mapdapetpog avt) npémetl va ypnoLomoteital HOVo OTIG TEPITTAOCELS
avTopoT@V epyolreimv. Emtpénet xdpn otn pétpnon tov pedIoTog Ton
Sramepvaet Tov Kivntipa va kabopicet edv to epyaieio eKTELECE COOTA
70 Bidopa. I't avtd, N povada HeTpdet TO PELX KOTA TN SLAPKELL TOV
Buddpatog kot mapdyet o avaeopd OK €dv 10 pedpa tov Kwvnthpo
Eemepaoet o opokny Ty (CC-VALUE) mov €xst mponyovpévmg
kabopiotel and pio avtoekpddnon.

INo va Tparypatonomoete avT TV awtoekpddnon, petopeite oto:

CC-MODE TEACH

%2’ avtd 10 6Tad10, 0Pod Tatnbel To TANKTpO P,  povéda Ba

TEPUEVEL TNV KTELEOT] 8 CLGPIEEMV GTNV TEAKN EPAPLLOYT.

TEACH 1: 1:--

[paypatomomote v Tpd™ cvoEEn. H povada eppavilet
TOTE TNV OVTIGTOYN UETPNOT TOL PEOUOTOS KOl TEPLUEVEL TO
dévtepo Pidwpa. Inpeidverar 6t givor dSvvatd to Eefidopa
yopic enintoon oy dwdkacio. Otav mpaypatonondodv
ta 8 fodpata, n povada epeavilet v tiu CC-VALUE nov
vroAdyloe ko Pyaiver amd TN Agrtovpyic. TPOTOTOINGNG
TOPAUETPAOV.

CC-VALUE =>064

Edv emavélBete ot Asuwtovpyion  tpomomoinong TV
TOPAPETPOV, UTopeite va OPACETE KOl VO TPOTOTOWCETE
v nopdperpo CC-VALUE pe to minktpa (+) Kot (—) pécw
NG maPaKAT® Agttovpyiog:

CC-MODE EDIT

Mropeite kotomy va €xete mpocPacmn oty napapetpo CC-
TSTART:

CC-TSTART 0.2

AVt M TOPAUETPOG EMLTPENEL TNV OVOGTOA TOL PEVUOTOG YO Lot
kabopiopévn og devteporenta duapketa pécm g CC-TSTART votepa
amd emavekkivnon tov epyodeiov. Me avtd omopevyetar va Anebsi
VoY TO PEVLLO EKKIVIIONG TOV KIVITIPOL TOVL Umopel vo eivat avadtepo
a6 v tiun CC-VALUE.

A@oD TPOYPOUUOTIOTOVV OVTEG O TAPAUETPOL, Ol AVOPOPES GVOPLENG
OK kot NOK Aappdavovv vmoyn v tiuf pedpatog yio vo kabopicovv
av 1o Bidopo &gl mpaypatonombei epocov €xet ypnoomombel Eva
AVTOUOTO EPYAAETID.

Edv to Bidopa mpaypatonombnke tpw m Aén tov xpdvov CC-
TSTART, 1 povada dev mapadidetl avapopd yoti £xel avootaie
1 HETPNON TOV PEVHATOC.

TNa v koA exktéheon g Aettovpyiog CC-MODE emipdAiovrat
ASAL opiopévor meplopiopof:

* 10 Pidopo mpémel vo TPOYUOTOMOlEITOL HE TN UEYLOTN
toxomro (FINAL SPEED 100%))

* 1 g vroroyopévng topapétpov CC-VALUE petd v
avtoekpdOnon wpénet va ivar TovAdyiotov 60. H tiun avty
e&aptdrar amd v ToXdTNTO £V KEVAD TOL £pyaleiov, T pomn
GTOX0 KOl TOV TOMO appoAdynong yvepilovtag ot TO
amoteléopata  Pedtidvoviar Otav  ypnolpornoteital  éva
£pyaieio TOV TEPIGTPEPETAUL AYOTEPO YPIYOPLQ, OTAV 1| POTN
giva vymAdTepn 1 ooV 1 GHOPIEN eivar T ELAGTTIKT.

Ot ak6A0LOEG SLOLOPPAOCELG STVOVV KOAN OTOTEAEGLOTOL:

* 7y ta gpyakeio tomov SLE047, SLE045, SLE036, SLE030
et SLE026, €dv 1 ponny otdyog givar tovhdyiotov ion pe
HioN HEYIGTN pOTTY.

* vy ta gpyareio Tomov SLE026, epdoov 1 pomty) 6tdy0g eivar
TOVAGYIGTOV (6T pE TO HIGO TNG HEYIGTNG POTNG KOl EYOGOV
gpappoletar yovia oei&ipatog 10° tovddyiotov.

Hopaperpoc: ENABLE FAS (Evepyomoinon FAS)

‘Ortav eivor emheypévo to YES, 10 svompa Stac@diiong g cvoeiéng

(FASTENING ASSURANCE SYSTEM - FAS) ¢ Desouter enttpénet

vo emPePfarwbel 6tL dhot o1 cVvdesoL Gg pio cLVaPHOAdYN O £XOVV

opitel cmotd, ywpic va ypewdlovtor emevovoE; mOL  GLVI MG
oyetifovtar He To CLOTANOTO EAEYXOV TNG GLVOPUOAOYNONG KoL TIG

TpdcbeTeg eMOEOPNOELG. ENUAVTIKS:.

1. Katd tov tpoémo Aewtovpyiog FAS, ot kotactdcelg NOK

A UTOpoOV Vo UNSEVIGTOOV YPNGULOTOLOVTOS OTOKAEIGTIKA TOL

onuata eEmtepkng I/0 "Reset Last" 7 "Reset All" (1] 0étovtag

10 ESP 7 extdc Aewrovpyiog kot kotomwv kot TAAL oE

Agttovpyia). Zuviotdtor enopéveg wiaitepo vo. Stadétete vav

KotéAAndo mivako eléyyov 1 dwwcvvdeong  ywr TV

gvepyomoinon avtdv Tov onpdtov. (H cbvdeon peta&hd avtod

kot tov ESP 7 0o mpémer vo yivel ypnollomoidvtog

TPOGTOTEVIEVO KOADIL0).

2. Orav Bpickeote oTov TpOTO Aettovpyiog "Sequence”
(AMrovyia), To e&mtepkd onpa I/0 "Reset All" Oa
undevicetl povov v tpéyovoa opdda. ' o undeviopnd
UEYPL TNV TTPDTT EYKVPT OLAO0 (TEPLYPAPETOL GTY] CLVEYELDL)
1600 10 ofpa "Reset Last" kot to onpa "Reset All" 0o
npénel va evepyomomBodv padi.
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3. 0 1pdmog Aertovpyiog FAS mepihapfaver 2 £wg 4 006ves.
Mmopeite Vo TIG TPOCTEALAGETE OAEG YPTCLLOTOLDOVTOG TOL
mktpa (+) M (). H 066vn tov kavovikod tpdmon
Aertovpylog etvat dtabéoiun dnmg mpv, 1 devTepn (1 onoio
eaiveton Topakdtm) TpoPdiiel TV katdotaon g FAS kot
1N pio M ot Vo 006veg mov amopévouy ppavifovy Tig
E0MTEPIKES TILES TOYVTNTOG KOl PEVILOTOG TOV
ypnoipomorovvtat. (Avatpé&te otny mponyodevn evotnta n
omoia Teprypapet To pedpa Kot to pevpa HT).

IIpogwomoinon:

T va ypnoyomombei n Aettovpyio FAS pe éva avtopato epyaieio, Ha
npénel wpdTo. va €xel emkvpmbel 1 CC-MODE ko va €xet
mpayporonomdei n avtoekuadnon.

ZUYKpIvOVTOG TO OCLYYXPOVIGUO TMV MAEKTPIKOV ONUATOV 0o TO
Kotoafidt pe 5 kabopiopéveg TOPOUETPOLS YPOVOL, UTOPEiTe Vo
TOPOKOLOVONGETE TOV KOKAO GOGOIENG Kot var SNovpyHoeTe onpota
e€odov Yo emPePaivon OK kot NOK g cuvappordynong.

Ta onpoto €650V LTOPOVV VO GLVIVAGTOVV Y10l VO VTOSEIEOVV OTL OAOL
01 GUVIEGLOL 6TO EEAPTNIO £XOVV GOIEEL GWOTA.

Avvatotnreg:

*  Métpnon tov mpoeil cVoEENG T0 omoio oyetileTar pe o xpovo
TOL GLVIEGLOV, Yia Tayeio pOOUION TOV ToPAUETPOV.

e 4 TpoypappaTo Y10 SLPOPETIKA TPOPIAL GUVIESUMV.

+ Xopntkomro 99 cuvdEcumv avd opada TPoypALLOTOS.

* 006vn OK kot NOK yio kG0e 6OvOeGHO Kot opdda.

*  XOvdeopog eEmTeplkng €16000v / €£000L O omoiog TaPEYEL
povopévn dacvvdeon 24 V. petadd eotepikov  e&omMopon
(nradn PLC) kot g ecmtepicng Aoyikng povadag ESP..

Katd ™ Aertovpyia, mpoPfdiietor | emheypévn onado TpoypaLLOTOS

poli pe Tov aptpd TV GUVIEGUMY TOV UTOUEVOLV Y10 GOGOIEN..

G4 MANU * 80% 05

* To S VTOdEIKVIEL TNV TPOYPUUUATIGUEVT] TEAMKT TAXVTNTA GE TPOTO
Aertovpyiog un pedpoTog,

70 C VTOJEIKVVEL TO TPOYPAULUATIGUEVO PEVIO. GTOV TPOTO AELTOVPYiNG
PELHLATOG.

Emmhéov, ypnopomowdviog to TAnktpa "Avénon (+)" kot "Meimon (-
)", upmopeite vo mpoomeldoete [t 006vn TPOPOANG TG KOTAGTACTG
g Aertovpyiag FAS. Ta ynoio ot de&ié Thevpd epeaviovv Ty tiun
™G TPOYpappaticpévng Topapétpov "Bida/Ondada" (5) kot tov aptBpd

TV PLddV Tov anopévouy (2)..

F4 OK:03.4 05 02

H 006vn avt propet eniong va ypnoipomombet yia tov kabopiopod tawv
TaPAUETPOV Ypovikadv opicov T1 kot T2.
I va opicete Tig TYES YPOVOUETPOUL Yiat KATOLOV GOUVIEGLO, GUVIGTATOL
1 XPNON TOL TAPAKAT® 03NYO0V. ENUELOOTE OTL GUVIGTATOL VoL StoTifeTan
évog eEmTepIKOg TTVaKAG EAEYYOV Y10 TNV EVEPYOTOINGT TOV dLOPOPOV
eEotepikdv onpdtov 1/0, av kot dev eival avaykaiog yio T Paoikn
pOOLIeN TOL YPOVOLETPOL.
1. EmAé&te v amortodpevn  opddo  TPOYPAUMOTOG KoL
TPOYPUUUOTIOTE TOVG YPOVOLG KOL TIG TOYVTNTEG YOULUNANG, VYNNG
KOl TEMKNG ToyOTNTOG MOTE va givotl duvatd 10 6moTd GEIEYL0 TOv
ouvdéopov. (Awcporiote 6t o1 Tapdpetpot Prereverse, Autoreverse
kot NOK Receipt, éyovv 1ebel e Off/No kot 0éote 10 "Xpodvo
tehkng taydmrag" oe Off 1 o o oxetk TN Oote va
AopPavetor vedyn o kabe xpdvog GHEPIENG)..
Inperdote 0Tt av aAAGEEL KOOl amd TIG TAPOUETPOVS YOUUNANG,
SR vymg M TEAMIK G T Tag Ko xpGvov, Bo mpémet va aAAGEOLY ot
xpovor T1 ko T2.
2. 0éote v mapdaperpo FAS = YES.

3. Oéote T TaPUKAT® TapapETpous Tov FAS otig Tumikég Tipég Tov
poivovtol TopaKaTo.

TO - Zedaipa =0,5 *H w1 yo v mapayoyn propel va oplotel
OMOG MEPLYPAPETAL GTO TENOG OWVTNG TNG
Sradkaciog.

TI- EAAXIXTH =0,1 H Tty avt) olhdler petd omd ovtég Tig
SoKupéc.

T2 -METIETH =99 H tyfq avt) oldlel petd oamd owtég Tig
dokpéc.

T3 =0 FF¥* @fote TV mopdpeTpo avtn o€ Tipn 0 yua

Amodéopevon avt ™ dwdikacion dokiung kot Oha Tol

epyaieio "SLE" ta omoio. eAéyyoviar omd
GUUTAEKTN Ko o omoia £yovv
npoypappotiotel oc PUSH (Me mieon). ['a ta
dMla epyodeia, deite T onueiwon mov apopd
10 T3, oto 1éhog avTng TG Sradikaciog.

T4 - AGPOIZEMA =100 H i avt) o mpémer va odlatel dote va
OVTAVOKAG TO GUVOMKO YXpdvo yia To Gei&io
OAOV TOV GUVIEGU®OV GE VTN TNV OpAda M
omAd oe pio T 1 omoio vmepPaivel KoTd
TOAD VT TO XPOVO.

EXAnvika
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TO - Zodipa =0,5 *H tyn yw mv mopayoyn pmopel vo opiotel
OMMOG MEPLYPAPETOL GTO TENOG OVTNG TNG
Sadaciag.
Bido/Opdda =4 Tw oavtd 1o mopdderypo vmobécte OTL TO

e&apnpo dabétel 4 cuvdéospovg.

Exkivnon opddog o INT EXT

Anyn NOK cg NO

AMnovyia oe OFF

* mpénel va givar OK. Edv oy1, diepeuviiote Tov oyeTikd Kmdko (1
K®oOKoOg) o@dipatog kot oAla&te ™V KOTOAANAn (] TG
KOTAAANAES) TapapUETPOVS KA Stopbdate To TpdPAnpa.

*  A@Note T0 gpyaAeio KOl CUELDOTE GTOV TMOPUKAT® TIVOKO TNV
T oV Qaivetar oty 006vn. Avtdg givar 0 amattodpeEVog YpOVoG
Yo VT T GLYKEKPEVT GVGPIEN.

*  Emavardfete yio 10 9 meprocdtepeg cvopitelg OK ya tov kdbe
070 Bidag Tov Oa TPOYPAUUATIOTEL 0TI OpAdES

e mpoypappdtov FAS tov ESP 6. (Méywoto 4 thmot, évag avd opdda
TPOYPAUpATOS).

e TlpocBéote 0,2 oto péyioto ypovo kot agapéote 0,2 amd Tov
eMdyioto xpdvo. Avtd diver Tig apykés Tinéc T2 kot T1 ot omoieg
0o mpémet va eoaybodv ya tov kdbe TOTo Pldac..

Tomog Tomog Tomog Tomog

Bidoag 1 Pidog2 Pidac3  Pidag4
Xpévog 1 0.76 0.34 1.76 3.76
Xpdvog 2 0.79 0.41 2.10 341
Xpovog 3 0.72 0.51 1.97 3.12
Xpbvog 4 0.77 0.39 1.93 3.54
Xpovog 10 0.75 0.30 1.63 4.10
Yymiotepoc +0.2 (t2) 0.99 0.71 2.30 430
Xapnidtepog -0.2 (t1) 0.52 0.10 1.43 2.92

Mopdoerypa:

O ypdvog cvceiEng yw t Pida tomov 1: 0,76, 0,79, 0,72, 0,77, 0,75,
0,73, 0,77, 0,76, 0,74, 0,75.

Méyotog ypovog (T2) =0,79 +0,2=0,99

EXéyiotog ypdvog (T1) = 0,72 - 0,2 = 0,52

ApBpog fodv oto e&dptnpa - 4.

Ipoypappatiote avtég tig Tnés T1 ko T2 otig oyetikég opddeg
TPOYPOUUATDV.

Exteléote mepiocotepeg cLoPiEelg yia va enoAn0evcete OTL e TIG VEEG
Tipég T1 ko T2 emrvyydvovrar anotedéopato OK. Xpnoonomote
TOVG KOOIKOVG GOOALAT®V Yot vo. evTomicete Tuxov mpoPAnpota (m.y.
ERR -1 yio moA0 pukpd xpdvo cvoeiéng 1 ERR -T2 yuo modd peydio




¥APOVO GOGPIENG).
i Ta opra T1 kv T2 evdéyeton va ypelaotel va avéndodv 1 va
AR uewbovv 660 omoktdte eumelpio. oty mapayoy. Ot Tiuég
efaptdvior  omd T ovvoyy tov  e&apTNUdTe®V OV
cuvapporoyovvtat, T B€on eKKiviiong TOV EEUPTALATOG KOL TIG
"TeyViKéS" TOov XEPLOTN.

* Tw va opicete v tun "TO - Zedipa": H mopdpetpog avty
KPNOOTOLEITOL Y10l TN SOKLUT EVOG GUVOEGHOL 0 0TT010G EYEL 1ON GPIEEL.
Xpnowponordvrog Ta idwe epyaieio Kor TOVg i0100G GVVIEoHOVG
oo Tapandve, pubuiote v mapduetpo "TO -EpdApa" og o Tiwi
omoia. O mpokaAéoet ERR - 0 katd ) cVo@iEn evog Guvoisov o
omoiog £xel O oeitet. Me éva gpyadeio to omoio cuoeiyyet apyd, M
T evoéyetan va xpetaotel va ivar peyokdtepn and 1,0.

** To va opiogte TV Tiun g nopapétpov "T3 - Anodécpevon” yo
oA To epyokeio extog omd ta epyareio "SLE" mov eléyyovior péom
GUUTAEKTN Kot TaL omoia eivan Tpoypappatiopéva og PUSH (Me migon):
H mopdpetpog avtr ypnollomoteital yioo Tn SOKYL) TOL GHUOTOG
ekkivnong (dniadn Kovpmi Tpog ol eUTPAG, EEMTEPIKN, TPOG TO. EUTPAG)
70 omoio amodecpeveTal vaepPorkd ypryopa apdtov cupfel drakomn
Aettovpyiog HEC® GUUTAEKTN M PEOHOTOC. XPNOILOTOLOVTAS To 1St
gpyaleio kot TOvg 1610VG GLVIEGOVG OnmG Tapamdve, pvduicte v
moapapetpo "T3 -Amodéopevon” oe pio Tuny Aiyo pikpotepn omd v
Ty n omoio mpokorel ERR -3 katd ™ cdopi&n. Qg amotéleopa, n
nmapapetpog T3 mpocbéiter pa kabvotépnon peta&d Tng SloKomng
Aertovpylog HEC® GULUMAEKTI/PEVUOTOG KO TNG EVEPYOTOINGONG TOL
ofpatog OK (O kidrhog ohokAnpddnke). Tumikég Tyég eivon o 0,1 ko
peyohvtepeg kot e€aptdvior amnd v ToydINTe TOL Epyaieiov, TO
GUVOEGLO KOl TO YEPLOTN.

KATAI'PAYTE OAEZ TIZ TAPAMETPOYX yio peAAovTiKn ovopopdL.

Hapaperpoc: GROUP START (Exkivnon opddac)

H mopdpetpog avt) pmopet va puBuotei apykd oe tiny INTERNAL
(Ecwtepucod) 1 EXTERNAL (Eéotepucd). O mhipng aptBpdg kokiov
opiletar o¢ e opdda. H Aertovpyio piog tétotag opddog pmopet va
mopodotnOel gite and to epyareio To omoio EeKvd TOV TPOTO KVLKAO
(Bida) evtdg avtig g opddog (INTERNAL), 1§ péom evdg onpotog
eEotepucng I/O "GROUP START".

i Eav n exxivnon opddog éxer mpoypoppatiotel 6e ESwtepikn, to

ASA oo avtd Bo mpémer vo sivar gvepyomomuévo yia OAeg Tig

Aertovpyieg.  Enuewdote OtL pmopel va  evepyomowmfei /

amevepyomombel amd eEtepikd Eleyyo mpw amd TV ekkivnomn

™g kéOe opddag (dnradn ypnoylonoteitor g eEMTEPIKO oML
"Kvpiog evepyomoinong").

TIME

OK

TOOL
SHUTS OFF

-

or

NOK

TOOL CYCLE

Y

> T3 ’4»}»7

0 TO T1 T2

TO-ZpdApo  Xpovikn nepiodog péca oty onoio eAEyyeTal €dv 1 Pida

£xel NN ogiet. Eviog avtig g ypovikng meplodov dev

npénel vo cupPel Srakomr Aertovpyiog HEG® GUUTAEKTN

N PEVUATOC. ZVVIGTATOL O OPIGUOG TOV XPOVOL GE EVOV

oUVOEGLO 0 omoiog Exet 10N o@i&et, Katd TN StdpKeLd TG

Sradkaciog pHOpIoNG TOV YPOVOUETPOV.

wés = 0,5 éog >1 avdroyo pe to epyoheio, Tnv

ToOTNTO KL TO GUVOEGO.

T1-EAdyotog EAdyiotog yxpdvog peta&d g ekkivnong kot Tng
€VEPYOTOINGNG TOL GULUTAEKTN 1 TNG OKOTNG TNg
mapoyng pevpatos. (O xpdvog kabopiletar oty gvotnta
OV TTEPLYPAPEL T PYOOLLGT) TOL XPOVOUETPOL).

T2-Méywotog Méywotog ypoévog peto&d g ekkivnong Kot g
€VEPYOTOINGNG TOL GUUTAEKTN 1 TNG OWKOTNG TNg
mapoyng pevpatog (O ypovog kabopiletar otnv gvotnta
OV TTEPLYPAPEL T PVOLUGT) TOL XPOVOUETPOL).

T3- EMdyiotog xpdvog pneta&h Tov yEpIGHOy TOV GUUTAEKTN

Amodéopevonn G OSwKOmMAG NG TOPOYNG PEVMOTOG KoL  TNG
amelevfEpwong tov kovpumov. (o mpémetl var Exel TV
Ty 0 yu epyaleio "SLE" 1o omoio gléyyovrar pécw
GUUTAEKTN, OTav givar mpoypappatiopéva o PUSH (Me
wieomn). H tumuer Tiun v toug dAlovg tomovg epyateiov
givon 0,1 N peyoldtepn).

T4-Abpoiopo Méyiotog cuvolkdg xpdvog Y OAOVG TOLG KOKAOLG
cVoEENG mov Bo oAokAnpmbodv evtog pog opddag
(peTpiétan amd TV EKKIVIION TOL TPAOTOV KVKAOL £00G TO
t€hog  Tov TEAevtaiov  kOKhov). Xpnopomoteiton
ouvfwg og avtopatomompéva punyovipate. O ypovog
kabopiletar and To efdptnua Kor T dadikoocio
GUVAPLOAOYNONG

Tomkég

Kabe Aertovpyio cvo@iEng agoroyeitor mg OK 1 NOK cvppovo pe

6159930070-01
EAAnvikd |'|£p|qu(pf| -n-poqup“q-"o-uo'j ESP 7 - E'ITI)\OYI'] 5
106/ 112
Hopaperpog: TO, T1, T2, T3, T4: AVTEG TIG TIHEG YPOVOV.

Iapaperpoc: SCREWS/GROUP (Bideg/Opaoa)

H mopdperpog avt) maipver v Tiuf tov aptBpod cuvoéopov Tov
opilyyovtor €vtdg oG ouadag mpoypappatog (dniadn o aptBuog
GUVOEGHOV TOV eEAPTALLOTOG).

H ) avt) epeaviletor kotd m didpkela tov Aettovpyidv FAS padi
He Tov aplipd GUVIESLOV TOL ATOUEVOLV Y0l GOGPLEN.

Mapaperpog: NOK RECEIPT (Afjyn NOK)

Me k60 yeipropo Bidac, o vdpyet éva ATOTELEGHA Yo TOV TEAELTALO
yepopd (NOK/OK). Edav 1o ovomua €xer pvOuotei yio NOK
RECEIPT, 10 gpyoieio oamevepyomoteitor petd and évo amotéAecuo
NOK, péypt va evepyomombei 1o onpo efotepikng /O "NOK
RECEIPT". Mg tov Tpdmo auToV EMTPENETAL 1] GUGPIEN TOL ETOUEVOL
ouvdéopov. EvaAdakticd, petd omd 1o ANyn tov ofuatog NOK
RECEIPT, pia Bida pe a&ordoynon NOK upmopei va emavoinebei
xpnopomowdvtag 1o onpo ewwdédov RESET LAST (Mndevioudg
televtaiov). Otav ohokAnpwbel o amartoduevog apbpds Pidv, to
onpa e£6dov T SCREWS OK (7 Bideg OK) ) 1 SCREWS NOK (= Bideg
NOK) 0o evepyomombei yio va vrodeitet 1o anotélespa g opddag. To
amotélecpa avto Swypdoetal pe to onpate RESET ALL (Mndevicpog
OA®V), TPAYLO TO OTOI0 EMAVAPEPEL TNV TIUN TNG HETPNONG KOKA®V
ooV amartodpevo aptipd Pddv.

Mapaperpog: SEQUENCE (Alnhovyia)

H moapdpetpog avt enrpénet v avtopatn €TAOYN TNG EMOUEVNG
£ykupng aAAniovyiog OUAd®V HETE ad TNV OAOKANPOOT] TNG GVOPIENG
oAV TV BOOV TG TPONYOOUEVNG OULASAG. .

1 H xavovichi aidntovyia eivor: Opdda mpoypdupatog 1, 2, 3 ko

S 4, Bav o opddo dev yperdleton v cvumepiinglst ot
Aettovpyio aAkniovyiog, 1 CLYKEKPYEVT OUASH TPOYPAULATOG
SCREW/GROUP 6o mpémet va 1e0ei oty tiun 0.

i Otav PBpiokecte otov 1pomo Aertovpyiog arindrovyiag, To

SR gEotepcd onua "Reset All" Oo undevicer pévov v tpéyovca
opdda. Mo 1o pndeviopd péypt v mpdTN £YKLPN Opada
(nhadn v mpd™ opdda pe Ty Screws/Group SloPOPETIKA
ano 1o 0) 1660 to onua "Reset Last" ko to ofjpa "Reset All" Oa
npénel va gvepyorom0odv pali.

TPOIIOX AEITOYPI'TAX FAS - OOONH

O tpdmog Aertovpyiog FAS mepilapfavet 2 £og 4 000vec. Mropeite va
TIg TPOOTELAGETE OAEG YpNoLpOTOLDVTOG To TANKTPa () 1 (-). H 006vn
TOL KOVOVIKOU TpOTov Aettovpyiog eivar Swbéoun Onmg mpwv, m
devtepn (n omoio @aiveral TAPAKAT®) TPOPAAAEL TV KATAGTOON TNG
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FAS kot m pic 1 ot 300 006veg mov omopévouv eppoviCovv Tig
£0MTEPIKES TIUEG TOXVTNTOS Kol PEVUATOS TOL YPNCULOTOLOVVTOL.
(AvatpéEte otnv TponyoduUEVT EVOTNTAG 1| OTTOl0L TEPLYPAPEL TO PEVLLL
kat To peopa HT).

F1 05 05

Tt aplotepd @aivetal 1) evepyomotpuévn opdada tpoypappatog (F1, F2
K.Am.). Ot apBuoi oo de€1d vTodnAdvVoVV T0 GLVOAKS apBud POV
OV £XEL TPOYPOULUOTIOTEL Y10 QLT TNV OpAda Kot Tov aplfpd Tav Bddv
OV QTOHEVOLV.

F10OK:01.2 05 03

Ortav pio o0o@EN £xel oAokANpmbei, | 000vn deiyvetl To xpdvo amd v
ekKivnon émg TN d10Komn Aettovpying HECH GUUTAEKTN 1 PEVLATOC OF
XX.X devteporenta.

Edav ovpfei pa eopoipévn Aettovpyio, o eppavictei to mopakdto
pvopes:

F1 ERR-1 05 03

Ta kodwomompéva unvopata ceaApotog eaivovtot otny 00dvn LCD
Y0 TOV YP1YOPO TPOGILOPIGHO TOL TPOPANHATOG pe ot Sradikocio
ouvapporoynong. Ta unvopata teprappdvoovy

ERR-0 THopapioon TO

Edv gvepyomom0ei 0 cupmAéktng 1 d10Komel To pedpLa EVTOS TOV YPOVOL
TO omv apyn Tov KOKAOV, TOTE WTO VITOdEUKVOEL OTL 1 Bidar Exel 1o
opitet, 0TL To omelpopdng Exet epumiakei Aavboouéva 1 6tL N Pida Kot/
1N ta egapthpata givor ecpaipéva Kot epumodilovv n otpéyn g Bidac.

ERR-1 IapoPiocon T1

Edv evepyomombel o ovpuniéktng 1 dokomel to pedpo mpwv omd 10
¥povo T1, 16te avtd vVmodewkviel 6Tl 0 oneipopa ™G Pidog Exet
epumhakel AavBacpéva, 61t 1 Pido/onn givar modd kovti 1 OTL KATL
odnynoe 1 PBida 610 va pTdcel otV kabopiopévn pomn oTpEYNG TOAD
VOPIg KATd TOV KOKAO.

ERR-2 Mopapioon T2

Eav evepyomombel o cvpmiéxtng N Swakomei to pevpo petd and to
¥povo T2, tdte 0wTd LIOdEIKVHEL OTL EYEL KOTAGTPAPEL TO GREIPMLLA TNG
Bidag, 6t N Pida givar moAd pokpld 1 OtL 1 Bida Kavn ta e€apTipaTa
elvol ecaipéva.

ERR-3 Mopapioon T3

Edv o yep1otc apnoet To Kovpmi evrog e xpovikng meptodov T3 petd
amd TV EVEPYOTOINGT TOV GUUTAEKTN 1} TN SLUKOTH TOV PEVUOTOC, TOTE
0 kVKhog Oa Bewpnbei g NOK. Avtd yivetar yio va dtacpoliotel ot
T0 gpyoreio €xel EPOPUOCTEL GTO GUVOEGHO Yol Lo EAGYIOTN YPOVIKT|
mepiodo, dote va emPePfarwbel 4Tt 1 Sokon) Aettovpyiog cuvéPn dtav
éyxel  eumhokel ©6t0  oOVOESHO. AVT N JOKIUN  EMLTULYXAVETOL
mapepforrovtog o kabvotépnon peta&d g SloKomg Agrtovpyiog
Léow ouumAékTn 1 pedpotog kot tov onpatog OK (O kdxhog
oAOKANp®ONKE) pe xprion tov ypovopétpov T3 (dniadn Ba mpéner va
Kpotnoete 10 gpyoieio otV KoTAOTOON Agtovpylog pEYpL va
gppavictovv ta onpata OK, dtapopetikd o mpokdyel opdipo NOK
(Agv olokAnpmOnke)).

Inueuwote 0Tt katd Tt yxpnon evog epyoreiov SLE pe tov tpodmo
Aertovpyiog mpoypappaticpévo oe PUSH (Me migon), n nopdpetpog T3
0o mpéner va tebel oy T 0 emedn, efortiog TOV oNUATOV TOL
epyaleiov, dev givan duvatdv va ereyybei otL To epyadeio Ppioketan
EMAVE® GTOV GOVOEGHO LETE OO TO YEPLOUO TOV GUUTAEKTN.

ERR-4 MopoPicon T4

O ypdvog mov drapkei N ohokApwoN OOV TV KOKA®V GOGOIENG EVTOG
™G opddog mpoypappatog vrepéPn tov T4, Avtd Oa pmopovoe va
ocupfel e&artiog kamotov TpoPAnatog pe to eEaptnpoto 1 Tov KOKAO
TOV UNYOVALLOTOG K.AT.

ERR -5 Topafioon gpovov tehkng TodTNTAG

Eywe vrépPBacn tov Tpoypoppaticuévon xpovov TeMKNG ToyOTNTOG
o1 PAoT TEMKNG ToHTNTOG.

ERR -6 H ovtépoato avtiotpogn Aettovpyic Sekomn amd
ATPOGOOKN TN OTEAEVOEPMGT] TG CKAVIAANG.

Ipoxbdmter edv 1 Kotdotaon evepyomoinong kotapynbel koatd
StpKEDL TG OVTIGTPOPNG AEITOVPYIOG OTNV OLTOUOTN OVTIOTPOPN
Aertovpyiog, SnAadh To epyoreio avoywBel K.Am.

ERR -7 Acginet o onjpe GROUPSTART (Exkiviion opddag)

To ofuo exkivniong opddag £xet omevepyomombel petd omd v
ekkivinon ovoeiEng oG opddag pe v mapdpetpo OlovpSi3Ti
opiopévn og Ext.

ERR -8 Katdpynon katdotaong ekkivnong

Amelevbépmon g  okavddAng. AvOoyoon Tov  gpyaAeiov M
amevepyomoinomn onpatog e&otepikng /O mpwv and v olokApmon
g Aertovpyiog. (H xatdotoon eréyyeton petd omd tov TO - Xpdvo
GQAANOTOG).

Mepinyn tov mepreyopévov g 006vg 6TOV TPOmO Aertovpyiag
napapétpov: (O apiOpig oty oprotepn mhevpd eivor o aplOpog
opddug TPOYPANPOTOS)

TOOL PUSH MANU/PUSH
MODE PUSH PUSH/COMBI
EXT. FORWARD OFF OFF/AND/ONLY
EXT. REVERSE OFF OFF/AND/ONLY
EXT. STOP OFF OFF/ON

SELECT GROUP EXT EXT/1/2/3/4

1: SLOW TIME 0.7 OFF, 0.1...9.9 sec
1: SLOW SPEED 40 % 30% . ..100%

1 : FAST TIME GV.0.7 OFF, 0.1...9.9 sec
1 : FAST SPEED 80% 30% . ..100%

1 : FINAL TIME 5.0 OFF, 0.1...9.9 sec
1 : FINAL SPEED 30% 30% ... 100%

1 : REVERSE 60% 30% ... 100%

1 : PREREVERSE OFF OFF, 0.0...9.9 sec
1 : AUTOREVERS OFF OFF, 0.0...9.9 sec
1 : CURRENT OFF OFF, 30% . .. 100%
1 : HT -CURRENT  OFF OFF, 30% to 100%
1: CC-MODE OFF/TEACH/EDIT
1: CC-VALUE

1: CC-TSTART 0.0...255

1 : ENEBLE FAS NO NO/YES

1:TO - FALSE 0.1 0.0...99sec
1:T1-MIN 0.5 0.0...99.9 sec
1:T2-MAX 5.0 0.0...99.9 sec
1:T3 - RELEASE 0.5 0.0...99sec

1 : TASUM 100 0.TO 999
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1 : SCREW /GROUP 3 0..9
1 : GROUPSTART  INT INT/EXT
1 : NOKRECEIPT NO NO/YES
SEQUENCE OFF OFF/ON
Iipara I/0

Ot TPoaPETIKEG VITOUOVADEG TPOGHETOVY GTO GUGTNLA TIG TOPAKATMD
SuvoTOTNTES YNOLOKNG £16030V/EGF0V:

EZ0A0OX: NOT COMPLETED
(NOK)
EZOAOXZ: n SCREWS OK

EZOAOX: n SCREWS NOK

AgITovpyIKOTNTA TOV SNUATOV £16000V:

Ot EXTERNAL FORWARD «umt EXTERNAL REVERSE
mpoopilovtat yia v e@Tepikn Aertovpyio Tov gpyareiov.

EXTERNAL STOP NO/YES. Otav n "E&otepwr Swakomn" eivon

péow pio Eykopng Aettovpyiog copmAékt 1 pevpatog Oa a&roroynOet
¢ OK. v mepintmon gvepyng avTOLATNG AVTIOTPOENG AELTOovpYiag,
N a&ordynon OK Oa dobei povov epdoov n apykn cveeiEn frov OK
Kot To gpyolelo  Aewtodpynce avtiotpopo Yoo TOV  TANPN
TPOYPOLUOTICUEVO YpOVvo avtictpopng Aertovpyioc. Edv m apywm
oOoPEn dev ohokAnpwbel M ehv dev emtpoamel 1 oAoKANPOON TOL
TANPOVG XPOVOL avTioTpoeng Aettovpyiag, to omotédecuo Oo givor
katdotaon NOK.

EIXOAOX: EXTERNAL EIXOAOX: EXTERNAL npoypappaticpévn oe YES, avtd to onpa e16630v mpokakel tn dtokonn Evag éyxupog xelptopog dtakonng Aettovpyiog HEsm GUUTALKTN 1
FORWARD REVERSE G Aeltovpyiog Tov epyareiov. A pedpatog amattei to otabepd Kpdmua Tov gpyaieiov Tave 6To
EIZOAOX: EXTERNAL STOP Ta PROG - SEL 1 kot PROG - SEL 2 ypnoipomotovvtat yio Ty €nhoyn 61’,)\}886“0 m,e' Oho TO, XEWP w,ué o rnv O}fOKxﬁpmG,Tl T ne
EIZXOAOX: PROG SELI1 EIZOAOX: PROG-SEL2 TV 0padV Tpoypappatog 1, 2, 3 1 4 dtav n mapdapeTpog oboPIEng evrdg ‘Eng mEp1650v Xp(?VOD Teduig T(IXU‘FHT(IQ (ebv fixﬁl
npoypoppotiotel). o mepiocdtepeg mAnpogopies, avatpéére
EIZOAOZ: RESET LAST "SELECT GROUP" givar mpoypappoticpévn oe EXT. omv mapdypago "Eme&nynon g kordotacng g mpacvng
EIZOAOS: RESET ALL EIZOAOE: NOK RECEIPT evdewTicc Avyviae LED" GV Teptypagi| TpoypapuoTiouos
EIZOAOZ: GROUP START AgrrovpyikéTiTa TOV onpdtmy g56d0v: tov ESP 7 - Emtloyn 1.
EZ0AOZ: CYCLE ?OMI?LETE (OK), ,i&a hewovpyia pe mv o ¢€odot amevepyomolohvTat pe KAOE yEPIoUO TG OKAVOAANG, TPAy e
svdeuctuch duyvieLED oy npéaoym tov ESP. 10 omoio Béten To epyadeio o Kivion Tpog o epmpdc. Ta ofporo. OK  Ohata dhda amotedéopara Bo epgaviCovy pia 06vn NOK..
(O «bdxhog olokAnpobnke) 7N NOK (Aev ohokinpdbOnke) Oa
a&oroynfovv amd to topokdtem: M c0o@ién i onoio ohokAnpdvetar  Xiparta 6to cvvoespo 1/0:
quo 1/0 Axido/kowvég [eprypaoen Tomog AdpKelo o1LATOG
GLVOECELG ofHaTog
EXTERNAL Eicodog 21 SApo Yoo TNV TPOG TO EUMPOG AETovpyiot TOv gpyaAeiov, pmopei vo L Nua 24 V
FORWARD xpNoomom el aTOKAEIGTIKG 1) GE GLVIVAGHO LLE TO KOV TOV EPYOLELOV. fua 24 V Ipénet va gvepyomombei 6tav 1 mapdpetpog Ext Forward= And 1 Only
EXTERNAL Eicodog 22 XMuo yioo v avtiotpoen Aetovpyio TOL  gpyaAgiov, upmopei va L ua 24 V
REVERSE xpnoomomn el anOKAEIGTIKA 1) GE GLVIVAGHO LE TO KOLUT TOL EPYOLELOV. fua 24 V Ilpénet vo gvepyomom0ei 6tov | mapdpetpog Ext Reverse= And 1 Only
EXTERNAL Eicodog 12 Emupéner v dpeon dakomn Aertovpyicg tov gpyareiov (oucHntmipog P fua 24 V. Agite ) onpeimon Topoakdto
STOP Babovg, 6éon otdOpevong)
CYCLE (OK) "E&€odog 2/15 Aiver onpo 61t 1 cvGPIEN oAokAnpdONKke - dniadn mupodotnOnke o L ua 24 V
GUUTAEKTNG 1 GUVEPT dlokomh Asttovpylog HEG® PELLLOTOG Avaloyoa Le TOV EMAEYHEVO TPOYPAUUOTIONO 0T dLadtkacio apykhig pubuong:
-T0 ofpa givar Tapdv Ko’ OAN T S1APKELD TOV TPOYPUUUATIGUEVOD YPOVOL
-TO GO LEVEL EVEPYOTOMUEVO LLEYPL TV aPYN] TOL EMOLEVOV KOKAOL GVGPIENG (Oxt
avamodn kivion N péxpt to otapdmpe tov ESP)
NOT "E€odog 1/14 Aivel ofjpa 0Tt €yve Sokomn Aettovpyiag Tov epyaieiov, alhd 1 cOOPLEN L ua 24 V
COMPLETED dev fiay emTvyng. To onpo TopaUéEVEL EVEPYOTOMUEVO UEXPL TNV EKKIVIIGT TOL €MOUEVOL KOUKAOL
(NOK) cVoEIENG (Ot avtioTpoa) 1| Tov Teppatiopd Aettovpyiog tov ESP
PROG SEL 1 Eicodog 23 Opado 1:0 V, Opada 2:0 V, Opdda 3:+24 'V, Opdda 4:+24 V L Amouteiton ota0un onpatog 14 V yio v €nhoyn TV OTOTOOUEVOVY TPOYPOUUATOV
1 ém¢g 4 péow emtepkng 1/0
PROG SEL 2 Eicodog 24 Opado 1:0 V, Opado 2:+24 'V, Opéda 3:0 V, Opdda 4:+24 V L Amouteiton 6ta0un onpatog 14 V yio v XAy TOV OTOITOOUEVOVY TPOYPOLUUATOV
1 ém¢g 4 péow emtepikng 1/0
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Npo /O Axida/kowvég [eprypaoen Tomog Adpkelo oNHLOTOG
GUVOEGELG GNUOTOG
n SCREWS OK | "E&odog 4/17 Aivel ofpo TG oAokAnpmOnke pe emtvyio po TApNG opdda Pddv 1 L INpo 24 V
gvepyonomOnke to onjpa "Reset All" Avéroya [e TOV ETAEYUEVO TPOYPOUHATICUO GTH Stodkacion apyikng poouong:
-0 oo givat Tapdv K’ dAn TN S1dpKELD TOV TPOYPUUUATIGUEVOD YPOVOL
-T0 GHPLA PEVEL EVEPYOTOUUEVO HEXPL TV apyn Tov 190 khkdov Tng emdpevng opddac,
70 TELOG TOV TTPOYPAUHATICHOD ) TO oTapdtnpe tov ESP
Inperdote 6TL avTd TO GNpO EvepyomoleiTar emiong 6TavV YpnoipomolEiTIL TO
Bpepl AM.
n SCREWS "E&odog 3/16 Atver onpo mog olokAnpmOnke o mAnpng opdda Pidmv, aild xwpig L ZAuo 24 V
NOK emoyio To onuo givar dwwbéopo péypt va emdeyei Reset Last, Reset All to 1élog tov
TPOYPOUUOTIGHOV 1] TN dtakonn TG Aettovpyiag Tov ESP
RESET LAST Eicodog 11 1. Mndevilet v televtaio Bida evtdg ToL TPEYOVTOG KUKAOV. P hua 24 V. Agite ) onpeioon TopokiTo.
2. Xpnowonoteitot pe to Reset All otov Tpdmo Aettovpyiog Sequence yio
EMOTPOPT] GTNV TPAOTN EYKVPN OpAdaL.
RESET ALL Eicodog 10 1. Mngevilet Tov KOKAO PETPNONG TNG TPEYOVCUG OHLASG. P Ynupa 24 V. Agite ) onpeioon TopoKaTo.
2. Xpnowomnoteitot pe to Reset Last otov tpomo Aettovpyiog Sequence yio
EMGTPOPT| OTNV TPAOTN £YKLPT OULASAL.
NOK RECEIPT | Eicodog 9 Mndevilet Ta NOK tov tehevtaiov amoteAéGHaTOG P XNuo 24 V. Agite ) onpeiowon mapokdto.
GROUP START | Eicodog 8 E¢wtepicn ekkivnion OMAAAZX ywo Aettovpyio FAS L 2140un onpatog 24 V
Edv n ekkivnon opddog éyel mpoypappoatiotel o eE@tepikn, to onua ovtd Oa
TPEMEL VoL gival EvEPYOTOMUEVO Y1o. OAEG TIG AglTOoVpYieg. Enuewdote OTL pmopei va
gvepyonombei/anevepyomombel amd eEmtepkd Eheyyo mpv and TV eKkivnon g
kGbe opddag (dnradn ypnowomoteitor g eEmtepwkd onua  "Kvpog
gvepyomoinong")
+24V 5/18 24 V and eEoteptkn Tpopodocio pedpaTog L Amouteiton yio OAeg Tig Aettovpyieg eEmwtepikng 1/0
ov 6/7/13/19/20/25 |Emotpopn 0 V oty e€mteptkn tpopodocio pedpotog L Amouteiton yio OAeg Tig Aettovpyieg eEmwtepikng I/0

Mo mv evepyomoinon tewv onudtev e£otepikng €660V Kot
£E0dov anarteitan eEwtepkn TpoPodocia pedpatog 24 V.

To péyioto pedpa e£ddov avad £€odo givar S00 mA.

To pedpa avd gicodo eivar 9 mA.

Or £&od0ot givar pe naywyodg kot Oyt pe Enpég emapés.

L Xtd0un onpotog mov omotteitor ywo T XPOVIKY TEPIOSO OV
VIOSEIKVOETAL.

P Mmopeti va givon makpdg pe erdyiotn ypovikn dudpketa 200 yaf, edv
®OTOC0 givar peyaddTepng Sudpkelac, n emtepikn dwakonny Oa mpémet
vo. anevepyomom el mpv amd Ty ekkivnomn Tov ETOUEVOD KOKAOV.

Inuewwote 0t to onfpota "Reset Last" (Mndeviopudg tehevtaiov),
"Reset All" (Mndeviopog 6imv) kot "NOK Receipt" (Afjyn NOK)
£VEPYOTOLOVVTOL 0t TO avodkd Tunfpa. Evd propovv va givor yopnid
N VYNAG 6TV EKKIVIOT| TOV ETOHEVOL KOKAOD, Y0l VO, YpT1GLLOoTOt0ovv
ot0 Téh0G avToD, Bo TpémEL TPMOTO Vo amevePYomombovy Kol ot
GUVEYELD. VO EVEPYOTTONOOVV.

©

© Copyright 2005, GEORGES RENAULT S.A.S, 44230 France
Me Tnv emEUAagn AWV Twv SIKAIWPATWY. ATTayOPEUETAl N XWPIG
adeia xprion A N avamopaywy OAGKANPOU 1 TUAMOTOG TOU
TTaPOVTOG. AuTo I0XUE! EI0IKOTEPA YIa Ta KATOTEBEVTA OrjUaTa, TIG
OVOMOOiEG TV HOVTEAWV, Tov opiBud eCapTudTwy Kol Ta
aXAUATa. XPnoIUOTIOIEITE OTTOKAEIOTIKA KOl JOVO Ta  €E0pTAHATA
mou emmmpémovTal. Otroiadrimote BAGRN 1 ducAeimoupyia Tou
MNXavAUaTog TToU OQEiAETal OTNn XPrion €EapTnudTwy TTou dev
emTpémovTal  dev  KOAUTITETAl ommd TNV €yydnon  kal o
KOTAOKEUAOTAG Bev GEPEI oudepia euBUVN.
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Meprypa@n TPOoypaANMATIOHOU

ESP 7 - ETiAoyA 5

Axideg eEmtepuaig /0 axidag O, Tomog suvééopov 25 axidav 0, 6nwg gaiverar amd Ty micm whevpd Tng povada eréyyov ESP 7.

Axido 4/17: ZApo e&6dov (I deite T onueioon). H évdeén "n Serews OK" (1 fideg OK) vodetkviet
OTL ot TANPNG opdda Bddv £xet oAokAnpwBel pe emttuyion undeviotei. Olo To ofjpaéysievepyonomOei.

AvAAoyo [Le TOV EMAEYUEVO TPOYPOUUUATIGHO 6T dladtkacio apykig pOduong:

-T0 ofpa givor Tapdv Ko’ GAN T SLEPKELD TOV TPOYPUUUATIGUEVOD YPOVOL

-T0 oMo pével evepyomomuévo péxpt v apyf Tov 1% khkhov tng emduevng ouddag, to TEhog Tov

TPOYPOULATIGHOY 1) TO oTapdTpe Tov ESP

Inpewdote 0Tt avTd T o givan emiong evepyomomévo otav ypnotponoteital To Reset All.

Axido 3/16: Zipa e£6dov (L deite ) onpeioon). H évdeén "n Screws
NOK" (n Bideg NOK) vrodewkviet Ot pio mAnpng opdda fomv €xet

oAoKANpOel, oALG Oyt pe emtuyia. To ofpa eivar dtabéoyio puéypt va
emleyei "Reset Last" (Mndeviopdg tedevtaiov), "Reset All" (Mndeviopog
6Ah@v), "End of Programmig" (Télog mpoypappaticpon) 1§ ) Stakonn g
Agrtovpyiag tov ESP.

Axida 2/15: Zipa £6dov (L deite T onpeinon). O kokAog
ohoxkAnpadnie (OK). Aiver ofjpo 6t 11 6OGPIEN 0AoKANPGONKE -
dNAadN £yve TPOSOTNON TOV GUUTAEKTN 1| TPOEKLYE SLOKOTT PEVLATOC.
AvEAOYOL PE TOV EMAEYUEVO TPOYPULUOTIGHO OTH SOSIKOGI0 apYIKIG
pvbong: To onpa eivor Topdv ke’ GAn ™ didpreto TOv
TPOYPAULOTIGHEVOD XPOVOL TO GTLLOL LEVEL EVEPYOTTOMUEVO HEXPL TV
apyf Tov emdpevov KOkAov cOoPEng (Ot avamodn kivion 1 péypt To
otapdtnpe tov ESP)

Axida 1/14: Zpa e&6dov (I deite ™ onueiowon). Agv ohokAnpdOnKe
(NOK). Aiver onpa 0Tt £ytve dokomi| Tov epyoreion, oALE 1) cOoPIEN dev
frav emroyne. To onpa mapapével evepyomompévo PEypL Ty ekkivnon
TOL ENOUEVOL KUKAOL GUGOIENG (Ol avTioTpoQa) 1 Tn S1KOTH TG
Aertovpyiag tov ESP.

Axideg 5 kou 18: +24 V and eEmtepikr| Tpopodocio pedpatos. Amonteiton

\/

e A‘A

Y OAEG TIG Aertovpyieg eEmtepkng I/0.

Axida 8: Znpa eicodov (L deite ™ onueiowon). EEotepikn| ekkivnon
opddag yw Asttovpyia FAS. Edv n ekkivnon opddoag Exet

mpoypappatiotei oe EEmtepucr), to ofjpa ovtd Oa mpénet va givan
EVEPYOTOMUEVO VLo OAES TIG AetTovpyies. Enperdote Tt pmopel va
evepyonom0ei / anevepyomom0el amd eEmtepikd Eheyyo mpwv omd v
ekkivnon g ke opddag (dniadh xpnoylomoteitat oG eEMTEPIKO G

"Kbpag evepyomoinong").

Axida 21: Zrpa eicédov (L deite ) onueioon). EEotepikd tpog ta
EUTTPOG: ZNHOL VL0 TNV TPOG TOL EUTPOG AELITOVPYi TOV EpYaAEiov,
pmopei va xpnotpomom el amokAeloTIKA 1) 6€ GLVIVAGUO e TO GNP
TOV KOVUTLOV TOL pyodeiov, Oa Tpémet va evepyomownOel dtav 1
napapetpog Ext Forward = And 1} Only.

Axida 22: Znqpa eroddov (L deite ) onpeimon). EEmtepika
avTicTpoQa: TNHa yio TV ovTicTpoen Aettovpyia Tov epyaleiov,
pmopei va xpnotpomom el amokAeloTIKG 1) 6€ GLVIVAGUO e TO GNP
TOL KOVUTLOV TOL gpyaieiov, Oa mpémet va evepyomomBel 6tav 1
nopdpetpog Ext Reverse = And 1) Only.

Axideg 23/24: ZApa e166d0v (BAéne onpeimon L)
Prog Sel 1, Prog Sel 2: emtpénovv v emhoyn piog omd tig 4 opddeg
TOAPAPETPOV.

Axideg 6/7/13/19/20/25: Kown emotpogr) 0 V oty e&wtepikn
TPOPOSOGia PEVLATOG.
Amouteiton yuo OAeG Tig Aertovpyieg eEmtepknic I/0.

Axida 12: Znqpa eloddov (P deite ) onueimon). External Stop
(E€mtepcny dtakony).

Emupénel v dpeon dokonn Agttovpyiog Tov epyoreiov
(ouoOnmpag Pabovg, Héon otdbpevong)

Axida 11: Znqpa etoddov (P deite ) onueiowon). Reset Last

(Mndeviopdg tedevtoaiov).

1. MndeviCet v tedevtaio fida evidg Tov TPEYOVTOS KOKAOV.

2. Xpnowomnoteitor pe to Reset All otov §6cuOno6 Modd (Tpdmog
Xst:cgupyiag oAANAoLYi0C) Yio ETGTPOPT GTNV TPMTN EYKLPN
opado

Axida 10: Znpa e1o6d0v (BAéne onpeioon P). Reset all

1. Mndevier v televtaio Bido evidg Tov TpEXOVTOG KOKAOL.
2. Xpnowonoteitat pe to Reset Last 6tov 1pomo Aettovpyiog
Sequence yio ETGTPOPY) GTNV TPAOTN £YKVPT OUASL.

Axida 9: Znpo eic6dov (P deite ) onpeioon).
ANy NOK: undevitet v évdeign NOK tov televtaion

XHMEIQXH: yio v £vepYomoinon TV oNUAT®V eEOTEPIKNG £1GOJ0V Kot 050V amarteital eEmtepikn Tpopodoacia pevpatoc 24 V. To péytoto pedpa e£6dov avd €£odo sivar 500 mA. To pedpa avd eicodo sivar 9 mA.

Ot é&odot givar pe Npoymyous Kot Oyt pe ENpég enapéc.

L: +24 V 2t40pun onpotog mov amatteitol yio ) XPOoviKi TePiodo oV VITOSEIKVIETAL.
P: +24V Mmopei va givor maApog pe eddyiotn ypovikn duapketa 200 ms, edv wotdoo givar peyolvtepng ddpkelog, n eotepikn dwakon Oa mpénel va omevepyonombel mpv amd v €KKIVIION TOV EMOUEVOL KOKAOV.
Inuewvote o6t o onpota Reset Last, Reset All kot NOK Receipt evepyonotodvtot amd to avodikd tunpa. Eved propovv va givar yapunid 1 vynid 6tnv eKKivion Tov ETOUEVOL KUKAOV, Yl VoL XpTGHonotn oy 6To TEA0G
aVTOV, H0 TPETEL TPMTOL VO ATEVEPYOTONOOVV KOl GT GLVEYEL VAL EVEPYOTONOOUV.
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